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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda ylizen a sancak;
Sénmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.

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

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hil&l!

Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l.

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

Garbin &f&kini sarmigsa gelik zirhli duvar,

Benim iman dolu gdgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman: bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar1 ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi ginler Hakk'in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan:
Duisuin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, diinyalar asan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda fiskiracak toprag: siksan, siihedal
Céni, canémi, bituin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatamimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa tasim,
Her cerfhamdan 118hi, bosamip kanl1 yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet AKkif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Ttrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve hérici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, butin dinyada emsali goérilmemis bir galibiyetin muamessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin butln kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, btun ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mastevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap diismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atattirk
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Ogrenme biriminin
numarasini gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan konular:
gosterir.

Ogrenme biriminde

neler 6grenilecegini

belirten 6n bilgileri
gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan temel
kavramlar1 gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan konu
basligini gosterir.

Ders materyalinin
sayfa numarasini
gosterir.
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DERS MATERYALININ TANITIMI

A

—

Ogrenme birimine
genel ag tizerinden
erismek icin
kullanilacak karekodu
gosterir.

Ogrenme biriminin
adimni gosterir.

Ogrencilerin 6n
bilgilerini harekete
gecirmek ve konuya

ilgilerini cekmek
amaciyla 6gretmen

tarafindan ders
oncesinde yapilan
calismalar1 gosterir.

Ogrenme biriminde yer
alan gorsel numarasi ve
gorsel adin1 gosterir.






i ]
i

Bu ders materyalinde 6l¢ii birimlerinin uluslararasi kisaltmalar1 kullanilmistir.
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e PARTi OLUSTURMA

OGRENME
BiRIMi

KONULAR
1.1. BASILACAK MATERYALI KONTROL ETME

1.2. KUCUK HATALARI GIDEREREK MAKINE
KAPASITESINE UYGUN PARTI OLUSTURMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Kumas kontrol isleminin 6nemini

o Damgalama isleminin énemini

o s emri kartinin igerigini

o Doku hatalarini tespit etmeyi

» Kumagstaki delikleri 6rmeyi

* Yag lekelerini leke ¢ikarici ¢oziiciilerle uzaklagtirma islemini yapmay1

o s emri kartlarina parti numaralarini yazmay1 ve mamuliin hangi islemlerden gegirilecegini ve
regeteleri diizenlemeyi

TEMEL KAVRAMLAR

doku hatalari, ham kontrol, hata giderme, is emri karti, kumas tanimlama, parti hazirlama, parti numarasi,
recete diizenleme

HAZIRLIK CALISMASI
1.1. Ham kumas denilince akliniza neler geliyor?

1.2. Ham kumas {izerinde ne gibi hatalar bulunabilir?

17



1. Ogrenme Birimi

1.1. BASILACAK MATERYALIN KONTROL EDiLMESI

Tekstil terbiye isletmeleri, miisterilerinden gelen dokuma ve 6rme kumaglar: miisterilerinin istekleri dogrul-
tusunda renklendirir. Baz1 isletmeler, miisteri kumaslarinin yaninda kendi biinyesinde {iretmis olduklar1 dokuma
ve 6rme kumaglar1 da terbiye eder. Her iki durumda da isletmeye gelen ham kumaslarin ilk durag isletmenin ham
kumas deposudur. Isletmelere terbiye edilmek iizere gelen kumaslarin isletme icerisindeki yolculugu partilemeyle
baglar. Partileme, kumaslarin siniflandirilmasi ve ayrintili olarak tanimlanmasidir.

Baski islemi yapilacak ham kumas, bask: 6ncesi on terbiye islemlerine alinmadan 6nce hatalarinin tespit edil-
mesi ve giderilmesi i¢in kontrol edilir. Bu isleme ham kumas kontrol islemi denir. Ham kontrol sonucunda; farkli
iplik, kat biikiimleri, agilan iplikler, uguntular, dokuma hatalari, gevsek veya fazla gergin kenarlar, delikler, atki veya
¢0zgll bantlar1 ve yag lekeleri vb. hatalar tespit edilir. Tespit edilen hatalar kayit altina alinir ve miimkiinse ham
kontrol sirasinda elle giderilir.

1.1.1. Kumas Kontrol Isleminin Onemi

Terbiye islemlerine baslamadan 6nce ham kumas tizerindeki dokumadan ve iplikten kaynaklanan hatalarin
tespit edilip giderilmesi biiyiik 6nem tasir. Terbiye islemlerini uyguladiktan sonra son kalite kontrol asamasinda
hatalarla karsilagilmasi, isletmede biiyiik mali kayiplara yol agabilir. Ham kontrol igleminin gerektigi gibi yapilmas;
trliiniin misterinin isteklerine cevap verebilecek 6zelliklerde, en uygun maliyetle, rekabet kosullarina uygun sekil-
de tiretilmesini saglar.

Kumaglarin ham kontrol islemleri kumas partileri hazirlandiktan sonra yapilir. Teorik olarak ham kontrol
isleminin, kumagin terbiye isletmesinin deposuna giris yaptig1 anda yapilmasi gerekir. Ancak kumag miktarlari cok
fazla oldugundan bu is yogunlugu yaratir. Hazirlanmis parti kumaslarin ham kontrolleri, ham kontrol makinele-
rinde yapilir. Gorsel 1.1°de yeni nesil bir ham kumas kontrol makinesi gosterilmistir.

Gorsel 1.1: Ham kumas kontrol makinesi

1.1.2. Damgalama Isleminin Onemi

Terbiye isletmelerine farkli misterilerden gesitli kalitelerde gelen ¢ok miktarda ham kumasin birbirine ka-
ristirilmadan terbiye islemlerine alinmasi gerekir. Bu amagla gesitli yontemlerle kumaslarin tanimlanmasi yoluna
gidilir. Kumagin taninmasini saglayan bilgilerin kumasg tizerinde bulunmas: istenir. Bu bilgiler; miisteri kodu, ku-
mas agirlig, eni, top numarasi, parti numarasi vb.dir. Damgalama olarak adlandirilan islem, bir kumas tanimlama
islemidir. Terbiye dairesine degisik firmalardan gelen gesitli kalitelerde kumaglari birbirine karistirmamak i¢in ya-
pilir. Damgalama isleminde top numarasi, kumasin agirligs, eni, parti numarasi ve miisteri ismi gibi bilgiler kumas
tizerine aktarilir. Bu bilgiler dokumadan gelen kumaslarin her iki ucuna, kenardan topbas: dikislerinin altinda
kalmayacak bir mesafede yazilir. Damgalama islemi genel olarak yazi ve barkod ile damgalama olmak tizere iki
sekilde yapilabilir.




Parti Olusturma

o Anilin boyas: gibi yas terbiye islemlerine dayanikli boyalarla istenilen bilgiler kumas tizerine yazilarak
damgalama islemi yapilir. Bu yontem oldukg¢a ucuz ve eski bir yontemdir. Gorsel 1.2°de boyayla yazilarak
tanimlanmig kumas topu gosterilmistir.

Gorsel 1.2: Yazilarak tanimlanmis kumas topu

o Bir baska kumas tanimlama yontemi de barkod sistemidir. Kumaslar bir barkodla siniflandirilir. Bu siste-
min diger damgalama yontemlerine gore kumas iizerinde az yer kaplamasi ve kumasa aktarilmasinin kolay
olmasi gibi avantajlar1 vardir. Gorsel 1.3’te barkodla damgalanmig kumas gosterilmistir.

Gorsel 1.3: Barkodla damgalama

Glintimiizde tekstil isletmelerinin kumas tanimlama ve takip sistemleri olduk¢a degismistir. Tiim sektorler
gibi tekstil sektoriinde de gelisen teknolojiye ve artan rekabete paralel olarak miisteri talepleri 6ne ¢ikmustir. Miiste-
ri taleplerine bagl olarak da tiriin ¢esitliligi artmistir. Bu taleplerin degisme hiz1 giin gectik¢e artmistir. Giinéimiiz-
de isletmeler, bu tiriin ¢esitliligini ve taleplerdeki hizli degiskenligi yonetebilmek i¢in dijital ¢6ztimlere yonelmistir.
Bu baglamda artik tekstil isletmelerinde, kumasin ham mamul giristen triin ¢ikisina kadar takip edildigi dijital
sistemler kullanilmaktadir. Boylece iiretim siireglerinin, tim proseslerde (siireclerde) (planlama, teklif, siparis, tire-
tim, teslimat vb.) hata payin1 minimuma indirerek maksimum verimlilikle yonetilmesi saglanir.

Terbiye isletmesine gelen kumas toplar;, ham kumas deposunda her miisteri i¢in ayri tanimlanmis uygun
alanlarda istiflenir. Ham kumas deposuna giris yapan kumaslarin tiim bilgileri (musteri, cinsi, metre olarak uzun-
lugu, kilogram olarak agirlig1, top sayis1 vb.) her isletmeye 6zel olan takip sistemine girilir. Sistemde ham depo
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tanitim kartlar1 olusturulur. Bazi isletmelerde basili, elle doldurulan kartlar da kullanilir. Gorsel 1.4’te depodaki
ham kumaglar gosterilmistir.

Gorsel 1.4: Depolanmig ham kumaglar

1.1.3. Is Emri Kartinin Onemi ve Hazirlanmasi

Tiim alanlarda iiretim siiregleri is emri girisleriyle baglar. Is emri kartlari, planlama boliimii tarafindan hazirla-
nir. Bu kartlar imalat boliimlerinde yapilacak tiretimler i¢in baslatma formlari olarak diisiiniilebilir. Her alanda iire-
tim akiglarinin mutlaka bir is emri kartiyla baglantisinin olmasi gerekir. Bunun nedeni, tiretimlerde is emirlerinin
baz alinmasidir. Ayrica bu kartlar sayesinde, is emirlerinde tanimlanan iiretim miktarlari ile gerceklesen miktarlar:
karsilagtirilabilir. Ayrica tiretim siireleri, makineler, operatorler vb. takip edilebilir.

Uretim siireglerinde is emri kartlari, elle hazirlanabilecegi gibi gesitli yazilimlarla dijital ortamlarda veri giris-
leri yapilarak otomatik olarak da hazirlanabilir. Bunlar ¢ok ayrintili ve gesitli is emirleri olusturmaya uygun genis
yazilimlardir. Bu programlarla; siparis bazinda tiretilecek tiriinlerle ilgili izleme ve is emri olugturma, stoka iiretile-
cek triinlerle ilgili izleme ve is emri olusturma vb. islemler otomatik olarak yapilabilir.

Bu programlarda, otomatik olugturulan is emri kartlarinin yaninda yeni bir is emri karti da gerekli veri giris-
leri yapilarak hazirlanabilir.

Tekstil terbiye isletmelerinde de planlama boliimii, misteri isteklerine gore tiretim sorumlulariyla birlikte
caligarak bir is emri kart1 hazirlar. I emri kartlary, iiretim siireglerini belirleyen talimatlardir. isletmeye gelen ku-
magslar, miisterilerin taleplerine ve islem goérecekleri makinelerin kapasitesine gore partilere ayrilarak hazirlanir. Bu
kumays partileri, iplik ve dokumadan gelen hatalarin tespiti ve giderilmesi i¢in ham kontrol makinelerinde kont-
rolden gecirilir. Ham kontroli yapilmis kumas partileri, is emri kartindaki bilgiler dogrultusunda ilgili béliimlere
yonlendirilir. Kumasin islem gérecegi her boliim sorumlusuna is emri kartinin bir érnegi verilir. Is emri kartinda
bulunmasi gereken bilgiler asagidaki gibidir.

« Miisteri numarast veya kodu (Isletmeler takip kolaylig1 igin her miisteri igin bir numara veya kod belirler.)

o Parti numarasi (Misterinin getirdigi kumas, talebe gore partilere ayrilir ve her partiye bir numara verilir.
Parti numarasiyla isletme icinde kumasin takibi yapilir.)

 Kumays top sayisy, cinsi, agirligi, eni ve uzunlugu
« Renk numarasi ve rengin adi
o Termin verileri (Burada kumagin islem gorecegi ve miisteriye teslim edilmesi gereken tarihler yer alir.)

Kumasa uygulanacak islemler ve islem basamaklar:
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Tablo 1.1’de is emri kart1 6rnegi verilmistir.

Tablo 1.1: Is Emri Kart1 Ornegi

IS EMRi KARTI
MUSTERI: KUMAS CIiNSi:
PROSESLER:
KART kg: PARTI ACILIS TARTHI:
KART m: TERMIN TARIHi:
TOP ADEDI:
SIPARIS NO.: EN (cm):
SIPARIS ALAN: CEK. EN:
RENK ADI: CEK. BOY:
RENK KODU: OZEL TUSE:
CEKMEZ TESTI YIK. HASLIGI. TESTI OZEL TESTLER

SiPARIS NOTLARI:
STOK GiRisi RAF IRS. TARIHI iRS. NO. ORME/DOKUMA

IRS. MIKTARI HAM EN HAM g PARTI kg PARTI m
ASAMALAR

CIKIS
EN g

ASAMA TARIH OPERATOR iMZA

PARTILEME
MAL ACMA
BOYAMA
YAS ACMA
RAMOZ
BASKI
FIKSE
YIKAMA
RAMOZ
KALANDER
SANFOR

K. KONTROL
SEVKIYAT
AMBALAJ:
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1.1.4. Iplik, Kumasg Uretiminden ve Isletme Ortamindan Kaynaklanan Hatalar1 Tespit Etme

Kumagta ham madde, is¢ilik, makine donanimi, yardimc: madde ve ¢aligma seklinin neden oldugu, gozle
goriiliip degerlendirilebilen ve kumasin kalitesini diisliren kusurlara hata denir. Terbiye isletmelerinde bazi hatalar
ham kontrol isleminde, baz1 hatalar ise ancak proseslerin bitiminde yapilan kalite kontrol islemlerinde tespit edi-
lebilir.

Kumas hatalar1 genel olarak {i¢ grupta incelenir.

1. Iplik iiretiminden kaynaklanan hatalar

2. Kumas iiretiminden kaynaklanan hatalar

3. Isletme ortamindan kaynaklanan hatalar

1) iplik Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

o Nope Hatas1 (Gorsel 1.5): Kumas yiizeyinde goriilen kiigiik elyaf kiimecikleridir. Tarama isleminin elyafa
yeterli diizeyde yapilmamasi sonucunda biikiim yapilan ipligin yiizeyinde olusan kisa elyafin topaklanma-
sina nope (neps) denir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilebilir.

o Uguntu Hatas1 (Gorsel 1.6): iplik yiizeyinde daha kisa havlardan olusan diizgiinsiizliiklere uguntu hatasi
denir. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilebilir.

Gorsel 1.5: Nope hatasi Gorsel 1.6: Uguntu hatasi

« Diigiim Hatas1 (Gorsel 1.7): Atki veya ¢ozgii ipliklerine atilan diigiimlerin kumas yiizeyinde goriilmesidir.
Digtimler ham kontrol esnasinda cimbizla kumasgin arka yiiziine gekilirse hatanin 6n tarafta gériinmesi
onlenebilir.

o Balik Hatas1 (Gorsel 1.8): Balik goriiniimiine benzetilmesinden dolay iplik yiizeyinde olusan siskinliklere
balik hatasi denir. Iplikte biikiimsiizliik, yumusak ve anormal kalinliktaki elyaf kiimeleri seklinde goriiliir.
Ham kontrol esnasinda bu hata giderilebilir.

Gorsel 1.7: Diigiim hatasi Gorsel 1.8: Balik hatas:

« Biikiimsiiz Iplik: Atk: ya da ¢zgii ipliklerinin olusumu sirasinda iplige kendi etrafinda déndiiriilerek bii-
kiim verilir. Déndiirme tur sayis1 az olmasi sonucu az biitkiimlii iplik veya biikiimsiiz iplikler olusabilir. Bu
iplikler, kumas tizerinde diger ipliklerden farkli bir yapida goriiliir. Ham kontrol esnasinda bu hata gideri-
lemez.

+ Ince-Kalin Atki Hatast:: Kumasta normalden kalin veya ince atki telinin bulunmasidir. Atk ipliginin nu-
marasindaki degisikliklerden kaynaklanan bir hatadir. Bu bolgelerde ¢ap ve renk degisiklikleri olusur. Ham
kontrol esnasinda bu hata giderilemez.
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2) Kumas Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

a) Dokumada Kumag Uretimi Sirasinda Olugan Hatalar

Cift Atki Hatasi: Agizhiktan cift atki ipliginin ge¢mesiyle olusan hatadir. Ham kontrol esnasinda bu hata
giderilemez.

Kafes Hatas1: Dokuma sirasinda ¢ozgii iplikleriyle atki ipliklerinin 6rgii dist hatali baglantilar yapmasidar.
Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.

Gergin Atki Hatasi: Atk ipliginde normalden fazla bir gerginligin olugmas: sonucu kumas kenarinda
ve kumas eninde ince atkidaki gibi iz seklinde goriiliir. Ham kontrol
esnasinda bu hata giderilemez.

Gevsek Atki Hatasi: Atki ipliginde normalden fazla bir gevsekligin
olusmasi sonucu kumasin eninde bolluk seklinde goriiliir. Ham kontrol
esnasinda bu hata giderilemez.

Cozgii Kopugu Hatas1 (Gorsel 1.9): Cozgii teli kopmasindan olusan
hatadir. Kumasta tel boslugu olarak goriiniir. Bu hata kii¢iik capliysa igne

ve ayn1 iplikle bosluk oriilerek giderilebilir. Gorsel 1.9: Cozgit kopugu hatast

b) Orme Kumas Uretimi Sirasinda Olugan Hatalar

Kazayag1 Hatas:: Orgii ignesinin dilinin yamulmas: veya sikigmasi, kancasinin deforme olmasi durumunda
olugan bir hatadir. Ilmek olusumu saglikli degildir. Kumas yiizeyine bakilinca bu ilmekler diger ilmeklerden
farkl: olarak goziikiirler. Ham kontrol esnasinda bu hata giderilemez.

Elyaf Topag1 (Uguntu) Hatalari: Orgii makinesinde birikip kumaga karisan elyaf kiimeleridir. Genellikle
iplik kilavuzlarinin deliklerinde biriken elyaf parcalar: zamanla ¢ogalir, iplikle birlikte oriilir ve kumasta
istenmeyen diizgiinsiizlige neden olur.

Kalin Iplik: Atkili 6rme kumaslarda kumasin eninde, muntazam araliklarla kabariklik seklinde olusur ve
yatay bir ¢izgi seklinde gorilir. Cozgilii 6rme kumaslarda ise ¢ozgii yoniinde dikey bir ¢izgi olarak belirir.
Ince Iplik: Atkili 6rme kumaslarda kumasin eninde muntazam araliklarla, gukurluk gibi yatay cizgi seklinde
goriilen hatadir. Cozgiilii 6rme kumaslarda ise ¢ozgii yoniinde dikey ¢izgi olarak goriiniir.

igne Delikleri (Balik Gézii) Hatasi: Oriilen kumagin tam gekilmemesi, eski ilmegin igne iizerinden tam
digiirtilmemesi veya cesitli igne hatalar: neticesi ¢ok kii¢iik delikler seklinde goriilen 6rme hatasidur.

Igne Cizgi Hatasi: Orme kumaslarda ignenin deforme olmasi nedeniyle olusan bir hatadir. Kumasta boyuna
izler ya da ¢izgiler seklinde goriiliir. Digerlerinden daha siki ya da gevsek olan dikey siralar buna neden olur.
Bir bagka nedeniyse bozuk ignelerin yerine takilan ignenin bir hata kaynag: olusturmasidur.

Delik ve Patlak Hatas1 (Gorsel 1.10): Iplikten veya makine elemanlarindan kaynaklanan, érme kumagt
kullanilamayacak hale getiren bir hatadir. Bu hata iplik kopmasindan kaynaklanir. Delik boyunun biytikligi
1 santimetreyi aginca patlak ismini alir. Kumagtaki fire miktar: artar.

Likra Ka¢1g1 Hatas1 (Gorsel 1.11): Likra, yerlesmis adiyla bilinen elastik ipligin kopmasi veya 6rgiiye uygun
sekilde girmemesiyle olusur. Kumasta enine ize sebep olur.

3) Isletme Ortamindan Kaynaklanan Hatalar

« Yag Lekesi Hatas1 (Gorsel 1.12): Iplik ve kumas iiretimi esnasinda makinelerden bulagan lekelerdir. Yag
lekesi, kumas tizerinde az miktarda ise ham kontrol esnasinda; fazla ise terbiye islemlerinde giderilir.

Gorsel 1.10: Cozgii kopugu hatas: Gorsel 1.11: Likra kagig1 hatast Gorsel 1.12: Yag lekesi hatasi
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1.1.5. Partilerin Numarasi, Ham ve Mamul Eni, Uzunlugu Gibi Bilgilerin Cikmayacak
Boyayla Yazilmasi

Isletmeye gelen kumaglar ham kumas deposunda belirlenen yerlere yerlestirilir. Kumaslar tiretim planlamasi-
na gore partilere ayrilir. Partilerin birbirine karigmamasi i¢in partilere tanimlama yapilmalidir. Partilerin numarast,
ham ve mamul eni, uzunlugu, misteri kodu gibi bilgilerin anilin gibi ¢ik-
mayacak bir boyayla kumas toplarinin her iki ucuna da yazilmasi islemi bir
tanimlama islemidir. Bu isleme isletmelerde markalama veya damgalama
denir. Bu iglemin amaci, farkli misterilerin kumaslarinin birbirine karis-
masinin 6nlenmesidir. Glinlimiizde bu islemin yaygin bir kullanimi yok-
tur. Bunun yerine barkodlama sistemleriyle kumas tanimlama uygulamasi
yayginlasmustir. Gorsel 1.13’te barkodlu kumaslar gortilmektedir.

Gelisen teknoloji ve moda akimlariyla her gecen giin ana ve yardimci
malzemelerin gesitleri artmis ve depo takibi giiclesmistir. Tekstil terbiye
sektoriinde de kumas takibinin artik elle yapilmasi imkénsiz bir hal almis-
tir. Bu nedenle giiniimiizde depo stok takibi i¢in hazirlanmis yazilimlar kullanilir. Bunlar ¢esitli yazilim firmalar:
tarafindan yazilmis programlar olabildigi gibi isletmelerin biinyelerinde ¢alisan bilgisayar programcilarinin hazir-
ladig1 programlar da olabilir.

Gaorsel 1.13: Barkodlu kumag

Migterilerden ham kumas deposuna gelen kumaslarin tiim bilgileri (musteri, cinsi, m olarak uzunlugu, kg
olarak agirligi, top sayis1 vb.) depo takip programina islenir ve boylece ham depo tanitim karti ad1 da verilen stok
kartlari olusturulur. Depo takip sistemine girisi yapilan kumas gruplar: tanimlanmis olarak, deponun kendilerine
ayrilan boliimiine yerlestirilir. Stok kartlar1 kumaglarin taninma kartlaridir. Gorsel 1.14’te depo takip sistemindeki
stok kart1 ve stok listesi gosterilmistir.

Gorsel 1.14: Stok kart1 ve listesi

1.1.6. Ham Kontrol Makinesi

Ham kumastaki hatalarin belirlendigi bir kalite kontrol makinesidir. Cesitli firmalarca farkli yapida tiretilmis
makineler vardir. Makineler ortak ve/veya farkli 6zelliklere sahip olabilir. Gorsel 1.15, 1.16 ve 1.17de farklt ham
kontrol makinesi 6rnekleri verilmistir.

Gorsel 1.15: Ham dokuma kumas kontrol makinesi ve sematik goriintiisii
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AR

Ham dokuma kumas kontrol makinesinin 6zellikleri asagida verilmistir.

Ham dokuma kumas rulolarini kontrol ederek biiyiik ¢capta rulo sarma
Hassas sensorler yardimiyla diizgiin kenar kontrol

Giiglii UV 151k yardimiyla yabanci elyaf vb. hatalar: belirleme

Top sonu otomatik durus

Kumasgin metresini 6l¢me

Kumays topunun agirligini 6lgme

Tespit edilen hatalar1 sisteme isleme

Bilgisayar destekli kumas kalite kontrol sistemi (opsiyon)

Gorsel 1.16: Agik en ham 6rgii kumag kontrol makinesi ve sematik gortintiisti

Agik en ham 6rgii kumasg kontrol makinesinin 6zellikleri asagida verilmistir.

Kumas1 esnetmeden kontrol ve hassas metre 6lgiim olanag:

Kumas kenarini agan hava tifleme sistemi ve ekstra spiral agicilar yardimiyla kiriksiz ve kusursuz rulo sarimi
Hassas sensorler yardimiyla diizgiin kenar kontrolii

UV 151k yardimiyla yabanci elyaf vb. hatalar: belirleme

Kumas sonu otomatik durus

Tiip kumagi, may izinden keserek ti¢gen agic1 yardimiyla agik en hale getirme

Kumas topunun agirligini l¢me

Tespit edilen hatalar: sisteme isleme

Bilgisayar destekli kumas kalite kontrol sistemi (opsiyon)

Gorsel 1.17: Ham tiip ve agik en 6rgii kumas kontrol makinesi ve sematik goriintiisii




1. Ogrenme Birimi

Ham tiip ve a¢ik en 6rgii kumas kontrol makinesinin 6zellikleri asagida verilmistir.

o Ham tiip ve acik en 6rgii kumagin her iki yliztinii ¢ift ekranl tablada kontrol ederek rulo héline getirme
o UV 151k yardimiyla yabanci elyaf vb. hatalar1 belirleme

o Kumas kenarini agan hava iifleme sistemi ve spiral agic1 yardimiyla kiriksiz ve kusursuz rulo sarimi
o Kumas sonu otomatik durus

o Metre ve agirlik 6l¢lim segenegi

o Tespit edilen hatalari sisteme isleme

o Bilgisayar destekli kumas kalite kontrol sistemi (opsiyon)

1.1.6.1. Ham Kumas Kontrol Makinesinin Boliimleri

Ham kumas kontrol makineleri asagidaki boliimlerden olusur (Gorsel 1.18).

o Kumas giris kismi (A)

o Kumas ¢ikis kismi (B)

o Kumas kontrol kismi (C)

o Kumas uzunlugu 6lgme (D)

o Veri giris sistemi (E)

Gorsel 1.18: Ham kumas kontrol makinelerinin boliimleri

Kumas Giris Kismi (Gorsel 1.19): Kumagin makineye beslendigi kisimdir. Makinenin arka tarafinda yer alir.
Hatalarin diizgiin tespit edilebilmesi i¢in besleme yapilirken kumaslarin ters ve diiz taraflarinin ayn1 yone ayarlan-
mas! ve makineye diizgiin yerlestirilmesi ¢ok 6nemlidir. Kumasg, makinenin arka tarafina uygun sekilde konulur ve
kumagin gegis yonii yukaridan asag: olacak sekilde makineye beslenir.

Gorsel 1.19: Kumas girisi
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Kumas Kontrol Kismi1 (Gorsel 1.20): Kumas kontroliiniin yapildig: asil kisimdir. Bu boliim; alttan ve tistten
isiklandirilmis, seffaf, diizgiin ve 60 ° egimli bir yiizeydir. Buradaki alt 151k, kumagin altinda bulundugu i¢in ku-
magtaki dokumadan kaynakli desen hatasi gibi hassas hatalarin tespitinde kolaylik saglar. Ust 15tk da kumag ham
kontrol makinesinden gegirilirken siirekli agik tutulur. Yeni tip makinelerde UV (ultraviyole) 151k kullanilir.

Gorsel 1.20: Kumas kontrol kism1

Kumas Uzunlugunun Olgiildiigii Kisim (Gorsel 1.21): Makinede kumas uzunlugunun élgiildiigii bir diize-
nek bulunur. Ham kontrol yapilan kumag bu boliimden gegerken sensérler tarafindan algilanir ve kumagin metre
cinsinden uzunlugu kayit altina alinir.

Gaorsel 1.21: Kumas uzunlugunu 6lgme

Veri Giris Kismi1 (Gorsel 1.22): Ham kontrol makinelerinin veri girislerinin yapildig: sistemdir. Tespit edilen
hatalar bu bilgisayar sistemine girilir. Bu sistem isletmelerde mevcut olan takip sistemine bagli olabilir. Boylece
ham a¢mada girisi yapilan hatalar otomatik olarak sistemde kayit altina alinir. Kumasla ilgili ¢ikartilacak herhangi
bir raporlamada, hazirlanan takip karti ya da is emri kartinda hatalar yer alur.

Gorsel 1.22: Veri giris sistemi
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Kumas Cikis Kismi (Gorsel 1.23): Kumasin makineden ¢ikis yaptig kisimdir. Cikista bulunan sallama terti-
batiyla kumasg arabasina istifleme yapilir. Cikista dok sarma tertibati ya da her ikisi birlikte bulunabilir.

Gorsel 1.23: Kumag ¢ikist

1.1.7. Tespit Edilen Hatalarin Is Emri Kartina Islenmesi

Ham kontrol esnasinda tespit edilen hatalar, kontrol makinesinin sistemine giris yapildiginda genel takip sis-
temine de islenmis olur. Sisteme iglenmis tiim hatalar; parti hazirlanirken diizenlenen takip kartlarinda, partilen-
mis kumaslar agilip 6n terbiyeye ve diger proseslere giderken ¢ikartilan is emri kartlarinda goriiniir. Dijital sistem-
lerden 6nce hatalar, ilgili calisan tarafindan kumasla ilgili kartlara islenirdi.

HAM KONTROL MAKINESINI KULLANARAK
KUMAS UZERINDEKI HATALARI TESPIT ETME

1.1. UYYGULAMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Ham kumas kontrol makinesini kullanarak kumas tizerindeki hatalar: tespit etmek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
« Ham kumas kontrol makinesi
o Ham kumas
« Kumas arabasi
o Tebesir

o Isaretleme kalemi

islem Basamaklar1
1. Is saglig: ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Ham kumag1 makinenin giris kismina yerlestiriniz.
Kumag: kilavuz kumasa dikiniz.
Kumas1 makineye besleyiniz.
Egimli kumas kontrol yiizeyinden gecerken kumasi kontrol ediniz.
Kumays tizerinde tespit ettiginiz hatalar1 isaretleyiniz.
Tespit ettiginiz hatalari elle is emri kartina veya makinenin dijital sistemine ekleyiniz.

Kilavuz kumag: dikip ham kumasi ¢ikis kismindan ¢ikararak islemi sonlandiriniz.

PO I

Atolyeyi arkadaglarinizla birlikte toplayip at6lyenin temizligini yapiniz.
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Parti Olusturma “Ham Kontrol Makinesini Kullanarak Kumag Uzerindeki Hatalar1 Tespit Etme”
Uygulamasi

DEGERLENDiRME FORMU
(DERECELi PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Ham Kontrol Makinesini Kullanarak Kumag Uzerindeki Hatalar1 Tespit Etme” uygulamast ile ilgili
gozlenmesi gereken beceriler asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina
beceriye iligkin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.
3. | Ham kumagi makinenin giris kismina yerlestirir.
4.  Kumagi kilavuza diker.
5. | Kumagi makineye besler.
6. Kumas tizerindeki hatalar1 tespit eder.
7. | Tespit ettigi hatalar: isaretler.
8. Tespit ettigi hatalar1 kayt altina alir.
9. Kumagi makineden ¢ikarir.

10. Makine ve gevre temizligi yapar.

Degerlendirme

Eger bu dlgekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.

Tablo Puanini 100’liik Sisteme Déniigtiirme Islemi

Tablodan alinabilecek en yiiksek puan, her bir kriter i¢in 5 puandir. Tabloda toplam 9 6l¢me kriteri vardir.
Dolayisiyla tablodan alinabilecek en yiiksek puan 9x5=45tir.

Bu puanin 100’likk puana ¢evrilmesi i¢in formiil

PUAN=[(Tablo puani1x100)/Alinabilecek en yiiksek toplam puan] formiilii uygulanir.
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1.2. KUCUK HATALARI GIDEREREK MAKINE KAPASITESINE UYGUN
PARTI OLUSTURMA

Tekstil terbiye isletmelerine miisterilerden gelen kumaslarin tamaminin teorik olarak gelir gelmez ham kont-
rol isleminden gecirilmesi gerekir. Bu kontrolden sonra hatalarin tespit edilip, kayit altina alinarak kumaslarin
teslim almnmasi ve tanimlanmasi en dogru yontemdir. Bununla birlikte yontemin giiniimiiz i¢in uygulanabilirligi
diistiktiir. Birgok farkli miisteriden gelen binlerce metre kumagin ham kontrolden gegirilerek ham kumas deposuna
alinmasi isletmeler i¢in bityiik bir is ytikit anlamina gelir. Bu nedenle ginimiizde farkli bir uygulama tercih edilir.
Misteriler biiylik metrajlarda kumas isletme ham deposuna getirir. Burada kumasla ilgili bilgiler (miisteri, cinsi, m
olarak uzunlugu, kg olarak agirligi, top sayisi vb.) isletmenin kumas takip sistemine girilir. Sonra ham depo tanitim
kartlar1 ¢ikartilan kumas, her miisteri i¢in ayr1 olarak tanimlanmis bélgede depolanir.

Depodaki kumaslar, miisteri talepleri dogrultusunda planlama boliimii tarafindan hazirlanan plana gore par-
tilere ayrilir. Mevcut isleyiste ham kontrol islemi bu asamada devreye girer. Partilenmis kumaslar ilk prosesleri i¢in
hazirlanirken yani agilirken ham kontrol isleminden gecirilir. Ham kontrolde tespit edilen hatalarin bazilar1 bu
agamada giderilebilir.

1.2.1. Hata Giderme Yontemleri

Ham kontrolde tespit edilen delikler, yag lekeleri gibi
bazi hatalar; delik 6rme yontemleri ve leke ¢ikarici ¢oziicii-
ler kullanilarak giderilebilir.

1.2.2. Makine Kapasitesine Uygun Parti
Olusturma

Ham kumas deposundaki kumaslarin, miisterilerin
talepleri dogrultusunda agilan siparislere gore partileme
islemi yapilir. Partileme, kumaslarin terbiye iglemleri i¢in
siniflandirilmasi ve ayrintili olarak tanimlanmasidir. Ku-
magslar partilere ayrilirken gesitli parametreler (kumasin
tabi tutulacag: proses, isletme sartlari, islem gorecegi maki-
ne kapasitesi vb.) goz 6niine alinir. Kumasglar makinelerin
kapasitelerine gore bir veya birden ¢ok partiye boliinebilir.
Ham kumaglarin partilere ayrilma islemi en verimli tiretimi
saglayacak sekilde gerceklestirilir. Kumas partilerinin hazir-
lanmasiyla kumasin isletmedeki yolculugu baslar.

Hazirlanan her parti i¢in isletmenin planlama depart-
mant tarafindan ayri bir refakat kart: cikartilir (Gorsel 1.24).
Kumas partisi 6n terbiye ve/veya diiz boya sonrasi baski
yapilacaksa iki tane refakat karti hazirlanir. Bunlardan biri
bask: oncesi islemler, digeri de baskidaki islemler i¢indir.
Refakat kartlar1, kumagin terbiye isletmesindeki yolculugu-
nun sonuna kadar kumasa eslik eder. Bu kart kumagin bar-
kodunu da igerir. Partilenmis kumaglar tizerindeki refakat
kartlar1 goriinecek sekilde istiflenir (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.24: Refakat kart1

Planlama bolimiiniin hazirladigr plan dogrultusun-
da kumaslar tartilarak partilere ayrilir. Parti sayis1 makine
kapasitesine gore degisir. Ornegin misterinin depodaki
toplam kumasi 8.000 kgdir. Kumagin tamami ayni renk ve Arkadaki
desende olacak sekilde siparis verilmis olsun. Bu durumda Barkod

on terbi baski alt1 islemleri icin 1.000 kg k k i-
o terblye ve basid altl Ilemiert 16 § xumas kapast Gorsel 1.25: Partilenmis kumaslar ve refakat kartlar:
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tesi olan makinelere 8 ayr1 parti olarak hazirlanir. Kumas 1.000 kilogra-
min dstiinde kapasitesi olan makinelerde terbiye edilecekse hazirlanacak
parti sayisi daha az olur. Makine kapasitesine gore tartilan kumasa parti
numarasi verilir. Parti numarasi refakat kartina yazilir ve sisteme islenir.
Gorsel 1.26da makine kapasitesine gore hazirlanmis kumas partisi gos-
terilmistir.
Tartilarak hazirlanan ve refakat kartlar1 agilan kumas partileri ham
kontrol islemine tabi tutulur. Kumas partileri i¢in belirlenen prosese
gore kumas halat halinde islem gorecekse terbiye makinesine alinacak
sekilde katlama olarak agilmalidir. Agik en sekilde islem gorecekse dok Gorsel 1.26: Makine kapasitesine gore
sarimt yapilarak hazirlanmalidir. Yeni tip ham kumag kontrol makinele- hazirlanmis kumag partisi
rinin ¢ikus sistemleri katlama veya dok olarak hazirlanabilecek konstriiksiyona sahiptir. Bazi isletmelerdeyse ham
kumas kontrol makinesinden ¢ikan kumaslar, ham kumag agma makinelerinde de acilabilir. Ham kumagin katlama
seklinde ya da dok olarak agilip hazirlandig1 kumas agma makineleri vardir. Gorsel 1.27'de katlamayla kumas agma,
Gorsel 1.28de dok halde kumas agma gosterilmistir.

Gorsel 1.27: Ham kumas agma makinesinde ham kumas agma (katlama)

Gaorsel 1.28: Ham kumas agma makinesinde ham kumas agma (dok)

Arabalara katlanarak konulmus ya da dok olarak hazirlanmig ham kumaslar, terbiye dairesine alinmak tizere
uygun bir bolgede bekletilir. Gorsel 1.29'da makineye alinmay1 bekleyen hazir kumas partileri gosterilmistir.

Gorsel 1.29: Makineye alinmak tizere bekleyen agilmig ham kumag partileri




1. Ogrenme Birimi

1.2.3. Doku Hatalarini Tespit Etme

Dokuma ve 6rme kumasta; iplik, is¢ilik, makine donanimi, yabanci madde, caligma sekli gibi nedenlerle olu-
sabilen, gozle goriiliip degerlendirilebilen, kumasin goriiniisiinii bozan ve kalitesini diigiiren unsurlara hata denir.
Bir bagka deyisle kumas hatalari, tiretim iglemleri sonucunda kumays yiizeyindeki istenmeyen olumsuzluklardur.

Tekstil sektoriinde dokuma ve 6rme kumagin hatasini otomatik olarak tespit etmek ve buna gore dokuma
veya 0rme makinesini kontrol etmek hem zaman agisindan hem de mali a¢idan oldukga 6nemlidir. Tekstil kumasg
hatasini, dokuma veya 6rme islemi esnasinda ¢iplak gozle kontrol etmek ¢ok zordur. Ancak dokuma ve 6rme bit-
tikten sonra ¢iplak gozle kontrol edilebilir. Bu da ¢ok zaman alir. Giiniimiizde dokuma ve 6rme tezgahlarinda do-
kunan/6riilen kumaslarda hata orani olduke¢a diigmiistiir. Clinkii kumas tiretimi esnasinda olugan hatay: otomatik
olarak algilayip diizelten sistemler gelistirilmistir. Pek ¢ok firma
biiyiik yatirimlar yaparak bu tiir sistemlerin gelistirilmesi i¢cin Ar-

Ge birimleri kurmustur. Hata tespit ¢aligmalar1 teknolojinin ge-
lismesiyle ivme kazanmus ve her gecen yil farkli yaklagim ve yon-
temlerin yeni uygulama alanlarinda kullanilmasi yayginlagmustir.

Orme ve dokuma kumaglarda; kullanilan iplikten, dokuma
ve 6rme hazirlik asgamasindan, dokumadan ve 6rmeden, kumasla-
rin gordiigii terbiye islemlerinden, depolamadan vb. kaynaklanan
gesitli hatalarin bir kism1 ham kontrol islemi sirasinda gozle tespit
edilerek giderilebilir. Gorsel 1.30'da kumas hatas1 6rnekleri veril- . ) )
mistir. Gorsel 1.30: Kumas hatasi 6rnekleri

1.2.4. Kumagtaki Delikleri Orme

Dokuma kumas ve 6rme kumas iireten makineler giiniimiizde ¢ok gelismis yontemlerle ¢alisir. Bu anlamda
delik hatas: biiyiik boyutlarda gerceklesmez. Dokuma esnasinda kumasta atki veya ¢ozgii kopmasindan, 6rme ku-
maslarda ise tiretim esnasinda igne kagigindan kaynaklanan delik hatasi olusabilir. Delik 6rme yontemi, zaman
alan bir yontem oldugundan kaliteli kumaslarda olusmus hatalarin giderilmesinde tercih edilir. Tiim kumas boyun-
ca olusan veya kumas kalitesini bozacak buiytikliikteki delik hatalari, ham kontrol asamasinda giderilemez. Ancak
kiigiik capli delik hatalar:1 giderilebilir. Hatay1 gidermek i¢in igne ve kumastan alinmis iplikle delik 6rme iglemi
yapilir. Gorsel 1.31de hata giderme islemi gosterilmistir.

once sonra

Gorsel 1.31: Kumas hatas1 giderme

1.2.5. Yag Lekelerini Leke Cikaric1 Coziiciilerle Uzaklagtirma Islemi

Dokuma veya 6rme asamasinda, depolama veya tagima esnasinda kumas tizerinde gesitli yag lekeleri olusabilir.
Bu lekeler, oncelikle ham kontrol asamasinda leke ¢ikarici ¢oziictilerle
giderilmeye calisilir. Leke ¢ikarici ¢oziiciiler genelde sprey seklindedir.
Sprey, lekenin iizerine sikilir (Gorsel 1.32). Kumas iizerinde spreyden
kaynaklanan beyaz renkli bir kalint1 olusur. Bu kalintinin iizerine hava
tutularak lekenin uzaklasmasi saglanir. Leke ¢ikarici ¢oziiciilerle gide-
rilemeyen yag lekeleri, giderilemeyen diger hatalar gibi makinenin veri
giris kismindan sisteme islenir. Kumays tizerindeki yag lekeleri fazla ise
on terbiye islemleri esnasinda giderilir. Gorsel 1.32: Leke sokiiciiyle temizleme
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1.2.6. Is Emri Kartlarinda Parti Numaralarin1 Yazma, Mamuliin Hangi Islemlerden
Gegirilecegini Belirleme ve Regeteleri Diizenleme

Tekstil terbiye isletmelerinin en 6nemli boliimlerinden biri terbiye laboratuvaridir. Tekstil materyaline miis-
teri istekleri goz ontinde bulundurularak hazirlanacak terbiye proseslerinin 6n ¢alismalar1 burada yapilir. Kiigiik
numune kumaglara yapilan 6n ¢alisma uygulamalarindan sonra ortaya ¢ikan {iriiniin miisteri onay: alinir. Miisteri
tarafindan tuge, renk, desen, cesitli haslik testleri vb. agisindan onaylanan {iriiniin tiretim prosesi hazirdir. Bu sii-
regler sistemde kayit altina alinir.

Terbiye islem siireglerinde su kullanilarak yapilan her uygulamanin bir regetesi bulunur. Bu iglemler i¢in labo-
ratuvarda standart receteler olusturulur. Isletmelerde standart regetelerle ¢alismak; standart uygulama yapabilmeyi,
tekrarlanabilirligi saglar ve isletme maliyetini olumlu etkiler. Gorsel 1.33’te sistemde kayith regete 6rnegi verilmistir.

Gorsel 1.33: Sistemde kayitl regete

Her uygulamanin standart recetesi vardir. Uretim sirasi gelen partinin standart recetesindeki kimyasal mad-
de, boyar madde ve su miktarlary; uygulama yapilacak partinin kumas agirligina ve regetenin banyo oranina gore
laboratuvar ya da ilgili birim tarafindan hesaplanir. Buna regete hesabi denir. Regete hesaplarinin dogru yapilmasi
ve sisteme dogru girilmesi biiyiik 6nem tasir. Proses regeteleri ilgili birim tarafindan sistemden ¢ikartilir ve terbiye
islemlerini uygulayacak olan ilgili operatorlere ulagtirilir. Regete kartlar1 da refakat kartlar1 gibi kumas partisinin
prosesleri bitene kadar kumas partisiyle dolasir. Gorsel 1.34’te boyama regetesi 6rnegi, Gorsel 1.35te baski pati
recetesi Ornegi verilmistir.

Gorsel 1.34: Diiz boyama tiretim regetesi Gorsel 1.35: Baski pati regetesi




1. Ogrenme Birimi

HAM KONTROLU YAPILMIS MATERYALI
1.2. UYGULAMA MAKINE KAPASITESINE UYGUN PARTILER Siire:
HALINE GETiRME 10 Ders Saati

Amag: Ham kontrolii yapilmis materyali makine kapasitesine uygun partiler haline getirmek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
o Ham kumas agma makinesi o Tart1
o Ham kumas o Kumas refakat karti

o Kumas arabasi

fslem Basamaklar1

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz. 6. Kumasi ham kumas agma makinesine

2. Partilenecek kumas toplarini tarti 6niine getiriniz. dogru sekilde besleyiniz.

3. Prosesin uygulanacagi makine kapasitesine gore 7. Kumas partisini arabaya aginiz.
planlanmis partiler icin verilen talimat dogrultu- 8. Kumas arabasini refakat kartiyla birlikte
sunda kumaslari tartiniz. bekleme alanina birakiniz.

4. Tarttiginiz partinin bilgilerini kumas refakat kar- 9. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayip
tina yaziniz. atolyenin temizligini yapiniz.
5. Kumas partisini ham kumas agma makinesine ge-
tiriniz.
Parti Olusturma “Ham Kontrolii Yapilmis Materyali Makine Kapasitesine Uygun Partiler Haline
Getirme” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)
Yonerge
“Ham Kontroli Yapilmig Materyali Makine Kapasitesine Uygun Partiler Haline Getirme” uygulamasi

ile ilgili gdzlenmesi gereken beceriler asagida “Ol¢iitler” siitununda listelenmigtir. Gozlediginiz olgiitiin
karsisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

]

Is saghig ve giivenligi kurallarini uygular.

Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getirir.
Kumays toplarini tartim alanina getirir.

Kumasi istenilen oranda tartar.

Kumays partisinin bilgilerini refakat kartina igler.
Kumas partisini ham kumas agma makinesine getirir.
Kumas partisini ham kumas agma makinesine besler.

Kumays partisini makinede arabaya acar.

| ® N ke

Kumas arabasini bekleme alanina birakir.

—
2

Makine ve gevre temizligi yapar.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




2. DUZ SABLON

OGRENME
s HAZIRLAMA

KONULAR

2.1.GAZE BEZINI CERCEVEYE GERME
2.2.HAZIRLANAN CERCEVEYE LAK CEKME
2.3.POZLANDIRMA YAPMA

2.4.ACMA VE ROTUS YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

o Cerceve gesitlerini

o Gaze cesitlerini ve numaralarini

o Desene uygun cerceve, gaze bezi ve numarasini se¢meyi
 Gaze bezinin gergeveye gerilmesi islemini

o Gaze bezinin gerginligini 6l¢meyi

o Receteye uygun lak hazirlamay:

o Hazirlanan laki sablona ¢ekmeyi

o Pozlandirma makinelerini

o Isik glicil ve siireyi ayarlayarak pozlandirma yapmay:
o Deseni tazyikli su ile agmay1

o Ac¢ma ve rotus islemlerini yapmay1

 Son pozlandirma iseminin dnemini

TEMEL KAVRAMLAR

desen agma, emiilsiyon, folyo, gaze bezi, gaze numarasi, gerginlik 6l¢me, hassaslastiricy, lak, lazer, markoten
boya, negatif, pozlandirma, rétus, sertlestirici, sablon

HAZIRLIK CALISMASI

2.1. Newtonmetre ne amagla kullanilir?

2.2. Bir kimyasal maddenin 151§a duyarli olmasi ne demektir?
2.3. Pozlandirma isleminde 151k giiciiniin etkisi nasil olabilir?

2.4. Rotus neden yapilir?



2. Ogrenme Birimi

2.1. GAZE BEZININ CERCEVEYE GERILMES]

Cergevenin gorevi sablondaki gaze bezini gergin tutmaktir. Diiz sablon hazirlama isleminde 6nce gaze bezi-
nin gerceveye gerilmesi gerekir. Gaze bezinin gerilmesinde kullanilan cergeveler farkli malzemelerden firetilir. En
onemli husus kullanilacak ¢ercevenin germe sirasinda olusacak yiiksek basinca dayanikli olmasidir.

2.1.1. Cergeve Cesitleri

Gliniimiizde yaygin olarak aliiminyum profil ya da demir profilden imal edilmis, kesitleri kare olan gergeveler
kullanilir. Diiz sablon hazirlamada eskiden kullanilan tahta ¢ergeveler, mukavemetinin diigitk olmasi ve suda sige-
rek form kayiplarina ugramalari nedeniyle kullanilmaz.

a. Ahsap Cerceve

Hafif, hazirlanmasi kolay ve ekonomiktir. Cam, koknar gibi
sert agaclardan yapilmalidir. Cergeve kalinlig1 5x5 cm veya 8x8 cm
olabilir (Gorsel 2.1).

Ahgap cergevelerin boyama ve vernik islemleriyle olumsuzluk-
lar1 azaltilabilse de bu ¢ergeveler rutubet, sicaklik ve kimyasal mad-

delerden etkilenmesi nedeniyle tercih edilmez.
Gorsel 2.1: Ahgap sablon ¢ergevesi

b. Aliiminyum Profil Cerg¢eve

En bityiik avantaji hafif olmasidir. Pahalidir. Kesitleri 4x4, 5x5 cm olabilir. Gerilme dayaniklilig: yiiksektir.
Kimyasal maddelerden ve nemden etkilenmez (Gorsel 2.2).

c. Demir Profil Cergeve

En bityiik dezavantaji agir olmasidir. Aliminyum ¢ergeveler gibi pahali degildir. Kesitleri 4x4, 5x5 cm olabilir.
Gerilme dayaniklilig yiiksektir. Kimyasal maddelerden ve nemden etkilenmez (Gorsel 2.2, 2.3).

Gorsel 2.2: Aliminyum sablon ¢ergevesi Gaorsel 2.3: Demir sablon ¢ergevesi

2.1.2. Gaze Bezi Cesitleri ve Numaralar:

Gaze bezi, baski sirasinda kumagla temas halindeki ince ve stk dokunmus tiildiir. Sektérde ipek bezi ya da elek
bezi olarak da ifade edilir. Mono ya da multifilament ipliklerle farkli dokuma sikliginda olabilir.

Tek parcadan olusan iplige monofil iplik denir. Monofil iplikler piiriizsiiz olmalar1 nedeniyle ¢ok iyi bir boya
gecirgenligine sahiptir. Bu iplikler kullanilarak dokunan gaze beziyle keskin baskilar elde edilir. Stirtiinme daya-
nimlari yiiksektir ve bask: sonrasi temizligi kolaydir.

Sentetik ipliklerle yapilan gaze bezlerinin (polyester hari¢) hepsi monofildir. Multifil ipliklerle dokumada kul-
lanilan iplikler biikiilmiis iplik¢iklerden olusur. Dogal ipek, polyester ve multifil ipliklerle dokuma yapilir.

2.1.2.1. Gaze Cesitleri

Diiz sablon hazirlama isleminde kullanilan gaze bezleri iiretildikleri ham maddeye gore siniflandirilir.




Diiz Sablon Hazirlama

a. Ipek Gaze

Dogal elyaf olan ipek gazeler multifilament ipliklerle dokunur. Yiizeyi piirtizsiizdiir. Cok iyi boya gecirgenligi-
ne sahiptir. Alkalilere kars1 hassastir. Bu nedenle baskidan sonra iyi temizlenmezlerse uzun zaman tizerinde kalan
alkali artiklar1 sablon tizerinde kurur ve kumasin bozulmasina sebep olur.

b. Mono Polyamid Gaze

Monofil ipliklerden olusan piiriizsiiz bir ylizeye sahiptir. Mono polyamid gazelerin avantajlar: agagida veril-
migtir.

« Yiiksek gerilimlere dayaniklidir.

o Nemden etkilenmesi yok denecek kadar azdir.

Iyi bir boya gegirgenligine sahiptir.

o En ince gozenekli bir dokuya sahiptir.

c. Metal Gaze

Boyar madde gecirgenligi ve kimyasal dayanimi yiiksektir. Elastikiyeti azdir. Bu nedenle keskin baski efekt-
leri elde edilir. Baski ve darbelere kars1 hassastir. Biiyiik ebatlardaki sablon
gercevesine gerilemez. Bu nedenlerden kullanimi sinirhidir. Daha ¢ok ma-
satistii baskicilikta trikromi (CMYK ii¢ rengin iist iiste baskusi ile renk elde
etme) baskilarda tercih edilir.
d. Polyester Gaze

Polyester gaze, monofil ve multifil sentetik elyaftan yapilir (Gorsel 2.4).

1. Monofil Polyester Gaze

Giiniimiizde yiiksek dayanima sahip, diisiik esneme 6zelligi olan mo-

nofil polyester gazeler yaygin olarak kullanilir. Gorsel 2.4: Polyester gaze

Asitlere kars1 dayanikli, ayn1 zamanda alkali ve organik ¢oziiciilere kars: direnglidir. Istya kars1 da hassasiyet
gostermez.
Yiiksek dayanima sahip, diisiik esneme 6zelligi olan monofil polyester gazelerin avantajlar1 agagida verilmistir.

1. Gerilebilme degerlerinin yiiksek olmasindan dolay1 gerginlik kalip merkezindeki esnemeyi azaltir. Bu ne-
denle desen kaymasi azdur.

2. Esnemenin az olmasi rakle basincini azaltir. Bu da baski kalip ayarlarinin daha saglikli yapilmasini saglar.

w

. Daha az germeyle daha yiiksek gerginlik, rakle ile baski materyali arasinda iyi bir boya akis1 ve net gorii-
nim elde edilmesini saglar. Bu da baski kalitesini artirir.

. Rakle hareketini hizlandirmasi, daha hizli baski yapabilme olanag: saglar.
. Koyu renk zeminlerde yiiksek ortiiciilitk saglar.

4
5
6. Kalip gerginligi uzun siire korunabildigi i¢in kalibin 6mriinii uzatir.
7. Rakle asinmasini azaltir.

2

. Multifil (Cok Lifli) Polyester Gaze

Multifil yapist nedeniyle iplik diizensizlikleri olur. Siirtiinmeye kars1 polyamid ve monofil polyester gazeye
gore daha az direnglidir. Ince detayli desenlerin baskist icin uygun degildir.

Dogal ipek, maliyetinin yiiksek olmasi ve saglamlik acisindan istenen degerleri karsilamamas: nedeniyle gii-
nimiizde kullanilmaz. Ancak isletmelerde gaze bezi genel anlamda ipek olarak da ifade edilir. Giiniimiizde en fazla
polyester gazeler tercih edilir.

2.1.2.2. Gaze Numarasi

Gaze numarasi, dokuma yiizeyindeki cm? deki atki ve ¢ozgii iplik sayisini ifade eder. Ingteki (2,54 cm) iplik
say1st da mesh olarak ifade edilir.




2. Ogrenme Birimi

Gaze numaras! bitytiditkge gozenekler kiigiiliir ve siklagir. Boya patinin kumaga akisi azalir. Gaze numarasi
kiigiildiikge gozenekler bityiir ve seyreklesir. Baski patinin kumasga akisi artar.

Gaze bezi numaralama sistemleri uluslararas: standartlara gore yapilir (Tablo 2.1). Bu numaralama sistemle-
rinde kullanilan harf ve ifadeler vardir.

STD: Standart modlli

LEM:Yiiksek modiillii (high modulus-high tension low elongation (dayaniklilig1 yiiksek, esnemesi diisiik)
S: Small (ince)

T: Thick (kalin)

W: White (beyaz)

Y: Yellow (sar1)

PW: Diiz dokuma

TW: Capraz o6rgii

Tablo 2.1: Cesitli Gaze Numaralarinin Isimlendirilmesi

e e Py Teorik Onerilen
pe MeshNo. P Dokuma Renk Agklik &t Kalinhik Boya Gegisi Germe
No. Cap1 Alan (%) 5
(cm®/m) (cN)

12T 30 Mesh 150 1:1PW  Beyaz 522 47 485 228 62

36 T 90 Mesh 120 1:1 PW  Beyaz 145 26 215 56 48
62T 155 Mesh 64 1:1PW  Beyaz 90 32 106 35 32
72T 180 Mesh 55 1:1PW  Beyaz 80 30 90 30 28
120T 305 Mesh 31 1:1PW  Yellow 30 20 55 10 30
165T  420Mesh 31 1:1PW  Beyaz 25 17 49 8 28

2.1.3. Cergeve Secimi

Tekstil baskiciliginda kumas tizerinde bélgesel renklendirme olusturmak i¢in hazirlanan sablonlarda kullani-
lan ¢ergevelerin secimini etkileyen ¢esitli etkenler vardir.

Cercevenin boyutlar1 belirlenirken dikkat edilecek hususlar agagida verilmistir.
o Cergevenin kullanilacagi makinede bulunan blanket, ¢ercevenin en ve boyuna uygun segilmelidir.

o Cercevenin hangi baski makinesinde kullanilacagi, kumasgin eni ve nasil bir ¢cergeveye ihtiya¢ oldugu tespit
edilmelidir. Ornegin film druck baskida kullanilacaksa agir malzemeden olmasi sakincali degildir.

o El baskisinda kullanilacaksa baski masasinin 6zellikleri bilinmelidir. Cer¢evenin hafif malzemeden olmasi

kullanimi kolaylastirir.

o Desen 0lciisii ve pat garaj alan1 (desenin haricinde kalan patin konulacag: kisim) disiiniilerek cergeve bo-
yutu belirlenmelidir.

o Belirlenen boyutlarda dikdortgen ya da kare cerceveler, desendeki her renk i¢in ayr1 olacak sekilde ve birbi-
rine esit boyutlarda olmalidir.

» Gaze bezinin yapistirilacag: yiizeye yapistiricinin tutunabilmesi i¢in yiizeyin ince kanallarmin spiral tas-
lamayla agilmis olmasi gerekir. Yapistiricinin tutunabilmesi i¢in spiral taslamayla ince kanallarin agilmisg
olmasi gerekir.
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o Cerceve bityiikliigi arttikca gerilme dayanimi artar. Bu nedenle yiiksek gerilim uygulanacak germe islemin-
de daha kalin kesite sahip ¢ercevler kullanilir. Genellikle 40x40 mm ya da 40x60 mm kesitli profil cerceveler
kullanilir.

o Daha 6nce kullanilmis eski gerceve tekrar kullanilacaksa tizerindeki gaze bezi gikarilir. Gaze bezi, temiz ol-
mayan ger¢eveye yapismayacagindan ¢ercevenin metal olan kismi uygun yontemlerle temizlenir ve taglanir
(Gorsel 2.5).

o Cerceveler, gaze germe islemi sirasinda karsilastiklar: gerilme nedeniyle ytiksek gerilimle karsilasir. Bu ne-
denle koselerinden yaklasik 10 dereceye kadar egim verilerek hazirlanir (Gorsel 2.6).

Gaorsel 2.5: Sablon gergevesinin taglanmamis ve taglanmig Gorsel 2.6: Sablon cergevesinin kose
gOrintimii egimi

o Baskida kullanilacak desenin raport biiyiikliigii ve blanketin eni ¢erceve se¢ciminde en dnemli etkenlerdir.
Altiminyum ¢ergevelerin hafif olmasi nedeniyle tercih edilmesi 6zellikle el baskiciliginda avantaj saglar.

2.1.4. Desene Uygun Gaze Bezi ve Numarasini Belirleme

Gaze secimi gesitli faktorlere bagh olarak segilir. Bu faktorler agagida verilmistir.
« Basilacak desen motiflerin kii¢iikligii veya biytiklugi

« Desendeki konturlerin keskinligi

« Baski yapilacak kumasin cinsi

« Baski yapilacak kumasin inceligi veya kalinlig

« Baski yapilacak kumasin boyar madde emme kabiliyeti

« Baskida kullanilan boyar madde grubu

Genel olarak agagida verilen gaze bezleri kullanilir.

« Ince konturlar igin 72-90 arast numaral gaze bezleri

o Lap desenler i¢in 55-72 arasi numarali gaze bezleri

o Tramli figiirler icin 72-120 aras1 numarali gaze bezleri

Baski yapilacak boyar maddenin 6zellikleri de gaze bezi secimini etkiler. Ozellikle pigment boyar maddelerin
suda ¢oziinmemesi ve hizli bir sekilde kurumalar1 sablonun tikanmasina sebep olur. Bu nedenle baski pati igine
kurumay1 6nleyici yardimer kimyasal maddeler ilave edilmelidir. Patin igine kurumay1 6nleyici yardimer madde
ilavesi yapilmryorsa gozenekleri bityiik yani kiigitk numarali1 gaze bezi tercih edilmelidir.

2.1.5. Gaze Bezini Cerceveye Germede Dikkat Edilecek Noktalar

Cergeve tizerine gaze bezinin atki ve ¢ozgli yoniinde esit miktarda germe kuvveti uygulanarak gerilmesi ve
sablonla temas eden kisimlarinin suya, kimyasal ve mekanik etkilere dayanikl yapistiricilarla yapistirilmast iglemi-
ne gaze germe denir.
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Gaze bezi sablona gerilirken dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

Gaze bezinin atki ve ¢ozgii iplikleri birbirine paralel sekilde cerceveye yerlestirilmelidir.

Gaze bezi ¢er¢eve boyutundan daha genis olmalidir.
Germe islemi atki ve ¢6zgii yoniinde esit oranda yapilmalidir.
Germe degerinin istenen degerde olup olmadig: 6l¢iilerek kontrol edilmelidir.

Kullanilan yapistirici, mekanik ve kimyasal etkilere kars1 dayanikli olmalidir. Hazirlanan sablonlarda su ve
kimyasal maddelerle temas ettiginde germe kayiplar1 yasanmamasi i¢in ¢ift komponentli (yapistirici reginesi
ve yapistiric etkisini hizlandiran aktivatoriin karistirilarak kullanildigi yapistiricilar) yapistirict kullanilma-
lidur.

Yapistirict gaze bezine siiriiliirken sablonun i¢ine dogru olusabilecek tagmalar 6nlenmelidir.

Yapstirict iyice kuruduktan sonra sablon, germe masasindan ¢ikarilmalidir.

2.1.6. Gaze Bezinin Cerceveye Gerilmesi

Gaze germe islemi mandalli stkistirmali ve igneli sikistirmali germe makinelerinda yapilir. Glintimiizde yay-
gin olarak mandalli sikistirmali gaze germe makineleri kullanilir.

igneli ve mandalli germe makinelerinin farkli kontriiksiyonlar vardir.

Diiz sablon hazirlamada desen karakteri, baski yapilacak kumasgin hidrofilitesi, inceligi ve kalinligina gore gaze
bezi se¢imi yapilir. Gaze bezi se¢iminden sonra blanketin eni dikkate alinarak uygun biiytikliikte sablon ¢ergevesi
secilir. Kullanilacak sablon cercevesinin yiizeyi temiz olmalidir. Cergeve daha 6nce kullanilmigsa tizerindeki yapis-
tirici artiklar: temizlenmelidir.

Sablon ¢ergevesi germe masasina yerlestirilir. Gaze bezi, atki ve ¢6zgii iplikleri birbirine dik olacak sekilde ge-
rilmek tizere serilir. Gaze bezi, 6nce karsilikli iki kenarindan germe mandallarina sikistirilir ve germe iglemi yapilir
(Gorsel 2.7).

Gorsel 2.7: Gaze bezinin gerilmesi

Gaze bezi yeterince gerginlik saglandiginda diger iki karsilikli kenar mandallarla sikistirilir ve gerilir (Gorsel

2.8).

Gorsel 2.8: Gaze bezinin dért kenarindan gerilmesi
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Germe miktar1 newtonmetreyle kontrol edilir. Uygun germe miktari saglandiginda sablon ¢ercevelerinin gaze
bezine tamamen temas etmesi icin sablonalar, makine kontrol tinitesinden sablonlar yukariya dogru ytikseltilir.
Gaze bezinin sablon ¢ergevesine temas eden kenarlarina yapistiric: striliir (Gorsel 2.9). Yapistiricinin gergevenin
i¢ kismina tagsmamasina dikkat edilmelidir.

Yapistiric: tamamen kuruduktan sonra sablon gercevesi, disindan gaze bezi makasla keserek makineden dik-
katlice ¢ikartilir.

Gaorsel 2.9: Gaze bezinin sablon gergevesine yapistirilmasi

2.1.7. Gaze Bezinin Gerginligini Olgme

Gaze bezinin gerginlik degeri N/cm?* (Newton/cm?) olarak newtonmetre ile dl¢iiliir. Cergeveye gerilen gaze-
nin yapistirma iglemine gecilmeden istenen gerginlik gaze bezinin numarasina ve germeye kars1 dayanimina gore
tretici firmalarin tolerans degerleri dikkate alinarak belirlenir. Uygun germe miktar1 saglandiktan sonra gaze bezi
sablon ¢ercevesine yapistirilir (Gorsel 2.10).

Gorsel 2.10: Mandalli gaze germe makinesindeki germe miktarinin newtonmetreyle 6lgiilmesi

2.1.8. Gaze Bezinin Temizlenmesi

Germe ve yapistirma islemi tamamlanan sablon, lak ¢ekme iglemi yapilmadan 6nce sabun ve yumusak bir
stinger yardimiyla yikanarak temizlenmelidir. Temizleme igleminin amaci, gaze bezi tizerinde olusabilecek toz ve
yaglanmalarin uzaklastirilmasi ve lakin gaze bezine daha iyi tutunmasini saglamaktir. Ardindan gaze bezi asetik
asitle notralize edilir. En son bol suyla yikanir ve dik bir sekilde kendi kendine kurumaya birakilir. Giintimiizde
gaze bezinin temizlenmesi igin {iretilen 6zel ytkama maddeleriyle de yikama islemi yapalir.
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SUCANC S

10.

11.
12.

13.
14.
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18.

2.1. UYGULAMA SABLON CERCEVESINE GAZE GERME Siire:

10 Ders Saati

Amag: Desene uygun biiytiklikteki sablon cercevesine gaze germe islemini yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

Desen karakterine uygun numarada gaze bezi

Desen ve baski yapilacak blanket dl¢tilerine uygun ¢erceve
Gaze germe makinesi

Cift kompanentli yapistirici

Makas

Baget

Beher

Firga

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Desen boyutlarina uygun gergeve se¢imi yapiniz.

Cergevede gaze bezinin yapisacagt kismi kontrol ediniz. Gaze bezinin yapigmasi ve gerekirse ince ¢izgi
seklinde kanallar olusturmak i¢in taslama islemi yapiniz.

Desen karakterine ve ¢ergeve boyutuna uygun gaze bezi se¢imi yapiniz.
Gaze germe makinesine sablon cergevesini yerlestiriniz.
Sablon gercevesi tizerine gaze bezini arkadaglarinizla yardimlasarak seriniz.

Gaze bezini karsilikli iki kenaridan, atki ve ¢6zgii ipliklerinin birbirine paralel olmasina dikkat ede-
rek, germe makinesi mandallarina arkadaslarinizdan yardim alarak sikistiriniz.

Makinenin kontrol panelindeki joistikler yardimiyla gaze bezini makineye sikistirdiginiz yonlerde ger-
me islemini yapiniz.

iki yonden gerilen gaze bezini diger kenarlarindan makinenin mandallarina arkadaglarinizdan yardim
alarak sikistiriniz.

Makinenin kontrol panelindeki joistikler yardimiyla gaze bezini makineye sikistirdiginiz yonlerde ger-
me islemini yapiniz.

Germe basincini newtonmetreyle 6l¢iiniiz.

Sablonu, germe islemi tamamlanan gaze beziyle temas etmesi i¢in makinenin kontrol panelinden yiik-
seltiniz.

Yapistirici icine bir miktar sertlestirici ilave ederek karistiriniz.
Yapistiriciy1 gaze bezinin gerceveye degdigi kisimlara tagirmadan siiriiniiz.
20-30 dakika kurumasini bekleyiniz.

Gaze bezini sablonun disindan makasla keserek makineden cikartiniz.
Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayiniz.
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Diiz Sablon Hazirlama “Sablon Cercevesine Gaze Germe” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Sablon Cergevesine Gaze Germe” uygulamast ile ilgili gézlenmesi gereken beceriler asagida “Olgiit-
ler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz ol¢iitiin karsisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu (X) isa-
reti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaghg ve giivenligi kurallarmni uygular.
2. Gerekli ara¢ gere¢ kullanima hazir hale getirir.
3.  Desen boyutlarina uygun ¢ergeve se¢imi yapar.
4. Cergevede gaze bezinin yapisacagi kisimlari kontrol eder.
5. | Desen karakteri ve cerceve buytikliigiinii dikkate alarak gaze bezi se¢cimini yapar.

6. Gaze germe makinesine sablon ¢ercevesini yerlestirir.
Gaze bezini sablon tizerine karsilikl iki yénden arkadaslariyla yardimlasarak dik-
katlice serer.

Gaze bezini karsilikli iki kenarindan, atki ve ¢6zgii ipliklerinin birbirine paralel ol-
8. masina dikkat ederek germe makinesi mandallarina arkadaslarindan yardim alarak
sikigtirir.

Gaze bezine, makine kontrol panelindeki joistikler yardimiyla makineye sikigtirilan

9. .. . -
yonlerden germe iglemini yapar.
10 iki yonden gerilen gaze bezini, diger iki kenarindan makinenin mandallarina arka-
" daslarindan yardim alarak sikigtirir.
11 Makine kontrol panelindeki joistikler yardimiyla gaze bezine, makineye sikistirilan

yonlerden germe islemi yapar.
12. Gaze bezinin gerginligini newtonmetreyle dlger.

Germe iglemi tamamlanan gaze bezinin sablon gercevesiyle temas etmesi i¢in maki-

13.
3 nenin kontrol panelinden sablonu yiikseltir.
14. Bir miktar yapistirictyr sertlestirici ile karistirir.

15. Gaze bezini ¢ergevenin kenarlarindan tagirmadan yapistirir.

Cergeveyle temas eden gaze bezi tizerindeki yapistiricinin kurumasi igin yeterli

16. stireyi bekler.

Gaze bezi gerilmis sablonu, gerceve disinda kalan kisimlarindan makasla keserek

17. makineden ¢ikarir.

18.  Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldirir.
19. Arkadaslariyla yardimlasarak atolyeyi toplar.

20. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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2.2. HAZIRLANAN CERCEVEYE LAK CEKME

Lak ¢ekme isleminden pozlandirma isleminin sonuna kadar tiim sablon hazirlama islemlerinin yapildig: yer-
lere sablon daireleri denir. Sablon dairelerinin ortam 1sist 18-20 °C ve nem %40-50 oraninda olmalidir. Ortam,
1518a kargi hassas olan laki etkilemeyecek bir lambayla (tercihen sari 1s1ikla) aydinlatilir. Ortamin temiz ve statik
elektrikten armdirilmis olmasi da son derece 6nemlidir. Olusabilecek statik elektriklenme ortamdaki kirliligin sab-
lona ge¢mesini kolaylastiracagindan problemlere neden olabilir.

Cergeveye gerilen gaze bezine kumasa basilacak desenin aktarilabilmesi i¢in lak ¢cekme islemi yapilir. Isiga
duyarli lak maddesinin gerceveye gerilen gaze bezine aktarilmasina lak ¢ekme islemi denir. Lak ¢ekme isleminde
kullanilan kimyasal maddelere emiilsiyon da denir.

2.2.1. Lak Hazirlama

Cergeveye gerilen gaze bezinin tiim yiizeyi 1s1§a duyarli lakla kaplanir. Ancak lak tek basmna 1s18a duyark
degildir. Kullanilacak laki 1513a duyarli hale getirmek i¢in yardimci kimyasal madde (hassaslastirici) ile karigtirilir.
Hassaslastirici olarak bikromat ve diazo kullanilir.

a. Bikromath Emiilsiyonlar

Solventlere ve darbelere ¢ok dayaniklidir. Pozlandirma sirasinda giiglii 151k kaynagina ihtiyag vardir. Lak mad-
desi i¢ine %10-20 oranlarinda karistirilarak hazirlanir. Bikromath bilesikler ¢cevreye zarar verdiginden zararli kim-
yasallar listesindedir. Bu nedenle gliniimiizde kullanilmaz.

b. Diazolu Emiilsiyonlar

Son yillarda yaygin olarak kullanilan hassaslastiricidir. Toz héalde bulunur. Genellikle diazo tozu saf suyla ka-
ristirilarak hazirlanir. Hazirlanan karisim lak (emiilsiyon) i¢ine 1/10 oraninda karistirilarak kullanilir. Glinimiizde
suyla hi¢ karistirilmadan toz olarak lak i¢ine ilave edilebilen diazolu hassaslastiricilar da vardir.

Yiiksek 1s1 ve nem, diazonun raf émriinii olumsuz yonde etkileyebilir. En iyi saklama kosullar1 %40 nem ora-
niyla maksimum 25 °Cdir. Orijinal sisesinde bulunan diazonun saklama siiresi 12 aydir. Saf suyla hazirlanmis diazo
solisyonu maksimum 20 giin kullanilabilir. Diazo sollisyonu orijinal ambalajinda saklanmali, metalle temastan
uzak tutulmalidir.

2.2.2. Lak Cekme Makinesi

Lak ¢ekme islemi i¢in kullanilan makineler cerceve biiyiik-

liklerine gore farkli boyutlarda tiretilir. Bu makinelerle lak sab- Gergeve

lona homojen ve tiim yiizeylere esit kalinlikta gekilebilir. Sablo- sabitleme Otomatik
nun i¢ ve dig kismina emiilsiyonun ¢ekilebilmesi i¢in kargilikli iki k:;zl(;l

adet oluklu rakle mevcuttur. Rakleler birbirini kargilayacak aci-

larla yerlestirilmistir. Oluklu raklenin icine dokiilen lak, asagidan  Gergeve

yukariya dogru sablonun 6n ve arka yiizeyine ayni anda ¢ekilir ~ boyutu—m—»

(Gorsel 2.11). Gaze bezinin numarasina ve desen karakterine gore ayarlama

lak birkag kere ¢ekilebilir. Lak ¢ekme makinesiyle ¢ekilen lakin

kalinliginin sablonun tiim yiizeyinde esit olmasi lakin en biiyiik Oluklu
avantajidir. rakle

Lak ¢ekme makinesinde dnce sablon cergevesinin boyutu
ayarlanir ve ¢ergeve sabitlenir. Makine kontrol panelinden emiilsi-
yon kalinligi, kaplama basinci ve siireleri ayarlanarak kontrol edi-
lebilir. Makineyle lak ¢ekme siiresi, sablon biiyiikliigiine ve kapla-
ma kalmhgina gore degisir. Makineyle ¢ekilen laklar elle ¢ekilen
laklara gére %50 oraninda daha homojen olur. Ancak kargilikli ki Gérsel 2.11: Lak cekme makinesinde lak cekme
oluklu raklenin yaptig1 basingla gaze bezinin patlama riski vardur.
Bu nedenle rakle basing ayarinin ¢ok iyi yapilmasi gerekir.




2.2.3. Lak Cekme Islemi

Emiilsiyon hassaslastiriciyla 1518a duyarli hale getirilerek dinlendirilen
emiilsiyonun sablon {izerine aktarilmasi islemi yani lak gekme islemi, elle ya-
pilabilecegi gibi otomatik lak gekme makinelerinde de yapilabilir (Gérsel 2.12).
Otomatik makinede ya da elle yapilan lak ¢ekme isleminde, emiilsiyonun sablona
aktarilmasi i¢in oluklu rakleler kullanilir (Gorsel 2.13).

Oluklu raklenin 6l¢iisii sablonun i¢ 6l¢tisiinden 10 cm kisa olmalidir. Lak
gekme islemi klimal1 ortamlarda (18-20 °Cde) ve giin 15181 olmadan gergeklesti-
rilir. Bu nedenle sablon daireleri sar1 1s1kla aydinlatilir. Emiilsiyon, pozlandirma
isleminden 6nce 131ga maruz kalirsa sablon tizerinde sertlesir ve desen pozlandi-
rilamaz.

Lak, sablona asagidan yukariya dogru elle ya da makinelerle ¢ekilir. Maki-
neyle ¢ekilen laklarda sablonun tiim yiizeyinde esit bir lak kalinlig1 elde edilirken
elle lak gekmede esit lak kalinligy, isi yapan kisinin deneyimine baglhdir. Lak ¢ek-
me sayisy, lakin kalinligina ve gaze bezi numarasina gore farklilik gosterir. Genel
olarak sablon icten baglanarak 2 kez, distan 1 kez lak ¢ekme islemi yapilir. Oluklu
raklenin i¢ine dokiilen lak 60-70 ° egimle sablona uygulanir.

Otomatik makinelerle lak ¢ekme islemi yapilacaksa dnce sablon makineye
hareket etmeyecek sekilde sabitlenir (Gorsel 2.14).

Daha sonra makinenin hem oniinde hem de arkasinda bulunan oluklu rak-
lelere hazirlanan emiilsiyon maddesi yeterince dokiiliir (Gorsel 2.15, 2.16). Ma-
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Gorsel 2.12: Otomatik lak cekme
makinesinde lak ¢cekme iglemi

Gorsel 2.13: Oluklu rakle

kinenin kontrol panelinden emiilsiyon kalinligi, basinci ve siire bilgileri girilerek lak ¢ekme islemi baglatilir. Lak
¢ekme islemi bittiginde makinenin sinyalizasyon siteminden ¢ekim isleminin bittigine dair sinyal sesi duyulur.

Lak cekme islemi biten sablon, makineden ¢ikarilir ve kurutma dolabinda kurutulur.

Gorsel 2.14: Sablonun otomatik lak Gorsel 2.15: Lak ¢ekme makinesinin Gorsel 2.16: Lak cekme makinesinin

¢ekme makinesine sabitlenmesi ontindeki oluklu rakle

2.2.4. Sablon Kurutma Makinesi

Sablon kurutma makineleri, i¢inde hava sirkiilasyonu (hareketi) olan do-
laplardir (Gorsel 2.17). Bir adet hava motoru igeri hava verir. Hava sirkiilasyonu
yapan {ifleyici motorun 6ntinde toz filtresi vardir. Filtre, havada olabilecek tozun
sablona yapismadan ortamdan uzaklastirilmasini saglar. Hava akimiyla kalip-
lar kurutulur. Hava delikleri, kaliplarin kondugu raflarin arasinda ve dolabin i¢
duvarinda kiiciik delikler hélinde siralanmistir. Hava motorunun 6n kisminda
wsitict vardir. Bu sitici, dolap iizerindeki bir termostatla kontrol edilir. Yiitksek
1s1 emiilsiyona zarar vereceginden sablonlarin kurutulmasinda sicaklik 45 °Cden
yiiksek olmamalidir.

arkasindaki oluklu rakle

Gorsel 2.17: Sablon kurutma
dolab1
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2.2.5. Regeteye Uygun Lak Hazirlama

Bikromat ve diazoyla lak hazirlama adimlar1 asagidaki gibidir.

a. Bikromatla Lak Hazirlama

1.
2.
3.

Toz bikromat kiregsiz saf suyla sulandirilir.
Lak i¢ine %10-20 oraninda yavas yavas ilave edilir, plastik ya da tahta spatulayla karistirilir.

Karistirma sonucu olusan hava kabarciklarinin giderilmesi i¢in emiilsiyon karanlik bir yerde 4-5 saat din-
lendirilir.

Bikromat karistirilmis emiilsiyon émrii, 5-10 °C arasinda buzdolabinda maksimum 2 haftadir. Saklama sira-
sinda 1s1n1n 5 °Cnin altina diigmemesi ve emiilsiyonun kristalize olmamas: gerekir.

b. Diazolu Lak Hazirlama

1.

Diazoyu saf suyla karistirarak hazirlanir.

2. Hazirlanan diazolu hassaslagtiric1 1/10 oraninda yavas bir sekilde emisyona ilave edilir.
3. Emiilsiyon plastik ya da tahta spatulayla karistirilir.

4.
5

Karistirma nedeniyle olusan hava kabarciklarinin giderilmesi i¢in emiilsiyon 4-5 saat dinlendirilir.

. Diazo ilave edilerek hassalastirilmis emiilsiyonlar, 4 ile 10 °C aras1 ve 1siktan uzak bir yerde saklanmalidir.

2.2.6. Sablona Lak Cekme
Lakin sablona gekilmesi elle ya da makinede yapilabilir.

a.
1.

Elle Lak Cekme

Sablona gerili olan gaze bezinin yiizeyi, temizleyici ve yag gide-
rici malzemeyle toz ve yagdan yikanarak temizlenir.

. Sablonun biiyiikliigli goz 6niine alinarak belirlenen emiilsiyon

ve emiilsiyon miktariin %10’u kadar hassaslastiricy, tahta ya da
plastik spatulayla karistirilir .

. Hazirlanan lak, hava kabarciklarinin kaybolmas: i¢in 30-60 da-

kika bekletilir.

. Cergeve temiz bir masa tizerine dik olarak konur ya da lak ¢ek-

me aparatina takilir (Gorsel 2.18).

5. Hassaslastirilmis lak, oluklu rakleye dokilir (Gorsel 2.19).

. 60-70 derece aciyla asagidan yukariya dogru once sablonun ig

Gorsel 2.18: Gaze gerilmis sablonun

emiilsiyon ¢ekme aparatina takilmasi
kismina daha sonra dig kismina ¢ekilir (Gorsel 2.20).

. Eger homojen bir emiilsiyon tabakasi olusmamigsa bir miktar emiilsiyon dokiiliip, 6nden ve arkadan tekrar

gekilerek emiilsiyonun her tarafa esit stirtilmesi saglanir.

. Emiilsiyonu stiriilmis sablon bekletilmeden kurutulur.

Gorsel 2.19: Emiilsiyonun oluklu Gorsel 2.20: Emiilsiyonun gaze iizerine
rakleye dokiilmesi gekilmesi
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b. Makineyle Lak Cekme
1. Sablona gerili olan gaze bezinin yiizeyi, tozdan ve yagdan temizleyici ve yag giderici malzemeyle temizlenir.

2. Sablonun biiyiikligli goz 6niine alinarak belirlenen emiilsiyon ve emiilsiyon miktarinin %10’u kadar has-
saslastiricy, tahta ya da plastik spatulayla karigtirilir.

. Hava kabarciklarinin kaybolmast i¢in 30-60 dakika bekletilir.
. Hassaslastirilmis lak, makinenin 6n ve arkasindaki oluklu raklelere dokiiliir.
. Cergeve, emiilsiyon ¢ekme makinesine takilir.

3
4
5
6. Kontrol panelinden rakle basinci ve hizi belirlenerek start diigmesine basilir.
7. Lak her iki ylizeye ayni anda ayni basingla otomatik olarak stiriiliir.

8

. Emiilsiyon siirtilmiis sablon makineden ¢ikartilir ve bekletilmeden kurutulur.

2.2.7. Lak Cekilen Sablonu Kurutma

Lak ¢ekilen sablonlar kurutma islemine tabi tutulur. Kurutma islemi sablon kurutma dolabinda yapilir. $ab-
lon, kurutma dolabinin doluluk oranina ve sablonun biiyiikliigiine gore 30 °Cde 5-45 dakika aras1 kurutulur. Yiik-
sek sicakliklarda kurutma lak maddesine zarar verir.

Sablonlar kurutulma agamasinda, sablonun lak ¢ekilen kismina el degdirilmeden, yatay konumda makinenin
i¢ine yerlestirilir. Kuruyan sablonlara pozlandirma islemi yapilir. Pozlandirma igslemi hemen yapilmayacaksa sab-
lon 151k almayan bir yerde bekletilmelidir.

2.2. UYGULAMA SABLON CERCEVESINE LAK CEKME Stire:
10 Ders Saati

Amag: Gaze gerilmis sablon gercevesine lak cekme islemi yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

o Gaze bezi gerilmis sablon o Oluklu rakle
o Lak maddesi « Baget
o Hassaslastirici o Plastik kap

Islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
2. Hassaslastiriciy: saf suyla karistirarak hazirlayiniz.
3. Sablon buytikliigiine uygun miktarda lak maddesini plastik bir kap i¢ine koyunuz.
4

Kullanilacak lak maddesinin 1/10’u kadar hassaslastiriciy lak icine ilave edip tahta ya da plastik spa-
tulayla karistiriniz.

o

Sablon gercevesini masa iizerine ya da sablon ¢ekme aparatina dik olarak koyunuz.
6. Oluklu raklenin igine, hazirladiginiz lak maddesini dokiiniiz.

Oluklu rakleyi 60-70 ° ac1yla egerek sablonun once i¢ tarafina sonra dis tarafina belli bir hizda ¢ekerek
striniiz.

8. Lak gekilmis sablonu kurutma makinesinde kurutunuz.
9. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar1 yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

10. Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.




2. Ogrenme Birimi

Diiz Sablon Hazirlama “Sablon Cergevesine Lak Cekme” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Sablon Cergevesine Lak Cekme” uygulamastyla ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida “Olgiitler”
stitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin karsisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti
koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. | Hassaslastiriciy1 saf suyla hazirlar.
4. Hassaslagtiriciyla laki homojen olarak karigtirir.

5.  Sablon bitytikliigiine uygun miktarda lak maddesini plastik bir kap i¢ine koyar.

Kullanilacak lak maddesinin 1/10’u kadar hassaslastiriciy: lak icine ilave ederek
tahta ya da plastik spatulayla homojen bir karisim elde edinceye kadar karigtirir.

7. | Sablon gergevesini dik olarak masa {izerine ya da sablon ¢ekme aparatina yerlestirir.

8.  Oluklu raklenin igine, hazirladig1 lak maddesini doker.

Oluklu rakleyi 60-70 ° ag1yla sablonun 6nce ig tarafina sonra dis tarafina esit bir
hizda gekerek siirer.

10. Sablon kurutma makinesinin sicaklik ayarini yapar.

11. Lak ¢ekimi yapilmis sablonu yatay olarak kurutma makinesinde kurutur.

12. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
13. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

14. | Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.

2.3. POZLANDIRMA ISLEMI

Desenin sablon iizerine fotokimyasal maddelerle aktarilmasi islemine pozlandirma islemi denir. Bu islem
pozlandirma makinelerinde yapilir.

2.3.1. Pozlandirma Makineleri
Pozlandirma makineleri ¢alisma prensiplerine gore farklilik gosterir.

a. UV Lambali Pozlandirma Makineleri

UV Pozlandirma makineleri iistten, alttan ve yandan pozlandirmali konstriiksiyona sahip olabilir.
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1. Alttan Pozlandirmali Makineler

Pozlandirma makinesinde negatif film ve sablonun konuldugu cam yiizey; yliksek dayanikl: ve sertlestirilmis
camdan iretilir, yiiksek basinca dayaniklidir, kolayca ¢izilmez (Gorsel 2.21). UV lambalar: tiim yiizey boyunca esit
151tk miktarr yayar.

2. Dik Pozlandirma Makineleri

Dik pozlandirma makinelerinde pozlandirma yapabilmek i¢in desenin gablon iizerine inkjet yazicilarla akta-
rilmasi gerekir. Bu tip pozlandirma makineleri ¢ok biiyiik olan ¢ergeve boyutlarina ragmen tek bir kisi tarafindan
kolaylikla kullanilabilir ve yerden tasarruf saglar. (Gorsel 2.20, 2.23).

Gorsel 2.21: Alttan pozlandirmali Gaorsel 2.22: Miirekkep piiskiirtmeyle Gorsel 2.23: Sablonlarin dikey
makine desenin bilgisayardan sablona aktarilmasi  pozlandirma makinesinde pozlandirilmasi

b. Lazer Pozlandirma Makineleri

Lazer pozlandirma makinelerinde negatif film ¢iktist kullanilmaz. Sab-
lon tizerine miirekkep piiskiirtmeli yazicilarla desen yazdirilmaz. Bu maki-
nelerde renk ayrimi yapilan desen, lazer pozlandirma makinesinde bulunan
yazilimla sablonda desenin bulunmadig yerlere led lazer 15181 yansitilir (Gor-
sel 2.24). Boylece sablon tizerinde desen bulunmayan bélgelerdeki emiilsiyo-
nu sertlestirir. Sablonda desen bulunan bélgelerdeki emiilsiyona lazer 15181
yansitilmaz. Lazer pozlandirma iglemi bittikten sonra yapilan yikama islemi
sonunda 151k gormeyen (desenin bulundugu) yerdeki emiilsiyon dokiiliir.

Lazer led pozlandirma yatay ya da dikey konumdaki sablonlara uygula-

nan farkli konstriiksiyonlarda bulunur (Goérsel 2.25, 2.26, 2.27, 2.28). Gérsel 2.24: Lazer pozlandirma

makinelerinde bulunan led-lazer 15181

Gaorsel 2.25: Yatay lazer pozlandirma Gaorsel 2.26: Yatay lazer pozlandirma
makinesi makinesinde laser ¢ekim iglemi
Gorsel 2.27: Dikey lazer pozlandirma Gorsel 2.28: Dikey lazer pozlandirma

makinesi makinesinde lazer ¢ekim islemi
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2.3.2. Pozlandirma Siiresi

Dogru pozlandirma; hassas desen sinirlari, yiiksek ¢oziintirlik ve uzun kalip 6mriinii belirleyen bir islemdir.
Pozlandirma siiresini belirleyen etkenler asagida verilmistir.

o Isik kaynaginin giicti

o Pozlandirma makines: yiizeyindeki camin netligi
o Negatif filmin kalitesi

o Emiilsiyonun kalinlig

o Desendeki trama

Dogru pozlandirma siiresi isletme sartlarina gore degiskenlik gosterir. Dogru pozlandirma siiresi yapilan de-
nemelerle tespit edilir.

2.3.3. Negatifi Pozlandirma Makinesine Yerlestirme

Konvansiyonel (geleneksel) yontemlerde pozlandirma desenin negatifleriyle yapilir. Pozlandirma iglemine
baslamadan 6nce makinenin pozlandirma yiizeyinde bulunan camin temizligi kontrol edilir. Gerekiyorsa cam te-
mizlenip kurutulur. Desen negatifi pozlandirma makinesinde bulunan cam yiizeye seffaf bant ile yapistirilir. Desen
filmi, pozlandirma yapilacak sablonun kumasla temas edecek olan ytizeyine de yapistirilabilir.

2.3.4. Sablonu Makineye Yerlestirme

Emiilsiyon ¢ekilmis sablon, desen ortada kalacak sekilde ve pat garaj alan1 dikkate alinarak negatif film tizeri-
ne yerlestirilir. Desen negatifi sablona yapistirilmigsa sablon, pozlandirma yiizeyinin ortasina yerlestirilir.

2.3.5. Isik Giiciinii ve Siireyi Ayarlayarak Pozlandirma Yapma

Sablon, pozlandirma makinesine yerlestirildikten sonra makine, kilit mandallariyla kilitlenir ve makine kont-
rol panelinde bulunan a¢gma/kapama diigmesiyle acilir. Makine kontrol paneline 6nce vakumlama degeri ardindan
pozlandirma siiresi girilir ve baslat digmesiyle pozlandirma iglemine baslanir. Pozlandirma siiresi boyunca makine
kapaklar1 agilmaz. Makine i¢inde bulunan UV 1s1k kaynag1 ok yogun oldugundan gézlere zarar verir. Pozlandirma
sliresi sona erdiginde islem otomatik olarak durur ve UV lambalar1 kapanir. $ablon, makinenin kapak kilitleri a¢1-
larak cam ytizeyden alinir ve agma islemi i¢in yikama havuzuna gotiriiliir.

2.3.6. Deseni Agma

Sablonda desenin bulundugu yerlerdeki emiilsiyon, desen negatifinde 151k gecirmeyecek sekilde kapali oldu-
gundan pozlandirma iglemiyle sertlesmez. Desenin bulundugu yerlerdeki sertlesmemis emiilsiyon yikama iglemiy-
le uzaklagtirilir. Bu isleme deseni agma denir.

2.3.7. Deseni Tazyikli Suyla A¢ma

Desenin 151k almayan boliimlerindeki lakin pozlandirma islemi
yapilan sablon {izerinden uzaklagtirilmasi i¢in laka bir miktar su tutu-
lur ya da lak havuz i¢cinde bekletilir.Bu sekilde lakin yumusamasi sag-
lanir. Daha sonra deseni agmak i¢in sablona tazyikli su puskirtilir.
Béylece sablondaki sertlesmeyen kisimlar agilir (Gorsel 2.29).

Desen yikama havuzunda tazyikli su kullanilmalidir. Su basinci
yeterli olmazsa desen agilmayabilir. Bu nedenle basingli su makinele-
rinden yararlanilabilir.

Gaorsel 2.29: Deseni agma

2.3.8. Sablonu Kurutma

Sablon, yikama havuzunda basingl suyla agildiktan sonra kurutma makinesinde yatay olarak 15 ile 20 dakika
30-40 °Cde kurutulmalidir. Kalibin yeterince kuruyup kurumadig: elle kontrol edilir. Kalip yeterince kurumamissa
kuruyuncaya kadar kurutma makinesinde kurutma islemine devam edilir. Sablon hemen kullanilmayacaksa dik bir
sekilde bekletilerek de kurutulabilir.
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2.3. UYGULAMA POZLANDIRMA YAPMA Siire:
10 Ders Saati

Amag: Lak cekilen sablona desen negatif filmlerini kullanarak pozlandirma islemini yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

o Lak ¢ekilmis sablon « Sablon yikama havuzu
o Desen negatif folyosu o Basingli su
o Pozlandirma makinesi o Seffaf bant

o Sablon kurutma makinesi

Islem Basamaklar1
1. Iy saghgi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
2. Pozlandirma makinesinin yiizeyini daha 6nce yapilan islemlerden kalmis olabilecek kirleri temizlemek
i¢in siliniz.
3. Negatif folyosunu makinenin yiizeyine ya da lak ¢ekilmis sablonun kumasla temas edecegi yiizeye
yerlestirerek seffaf bantla bantlayiniz.
4. Sablonun kumasla temas edecek yiizeyini, negatif folyoya temas edecek sekilde pozlandirma makine-
sine yerlestiriniz.
Pozlandirma makinesinin kapagini kapatip kilitleme mandallarindan kilitleyiniz.
Pozlandirma makinesini agma/kapama diigmesinden aginiz.
Makinenin kontrol panelinden pozlandirma vakum degerini ve siiresini ayarlayiniz.

Pozlandirma islemini baglatiniz.

@ o N ey o

Islem esnasinda sablonun vakumlanmasini izleyiniz.

10. Pozlandirma makinelerinde ultraviyole 15181 kullanildigindan islem esnasinda makinenin kapagini a¢-
mayiniz.

11. Pozlandirma islemi bittikten sonra makineyi agma/kapama diigmesinden kapatiniz.

12. Pozlandirmasi yapilan sablonu, sablon yikama havuzunda suyla 1slatarak 5-10 dakika bekletiniz.
13. Bekleme sonunda sablonu basingli suyla yikayiniz.

14. Yikanmis sablonu sablon kurutma makinesinde kurutunuz.

15. Kullandiginiz arag gereci arkadaglarinizla birlikte temizleyerek yerine yerlestiriniz.

16. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.

Diiz $ablon Hazirlama “Pozlandirma Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Pozlandirma Yapma” uygulamast ile ilgili gézlenmesi gereken beceriler asagida “Olgiitler” siitununda
listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isa-
retleyiniz.
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Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Pozlandirma makinesinin ytizeyini daha 6nce yapilan islemlerden kalmis olabilecek
kirleri temizler.

Negatif folyosunu makinenin yiizeyine ya da lak ¢ekilmis sablonun kumasla temas
edecek olan yiizeyine yerlestirerek seffaf bantla bantlar.

5.  Pozlandirma makinesinin kapagini kapatip kilitleme mandallarindan kilitler.

6. Pozlandirma makinesini agma/kapama diigmesinden calistirir.

7. Makinenin kontrol panelinden pozlandirma vakum degeri ve siiresini ayarlar.

8. Pozlandirma iglemini baglatir.

9. Islem esnasinda sablonun vakumlanmasin izler.

10. Pozlandirma makinelerinde ultraviyole 15181 kullanildigindan islem esnasinda maki-

nenin kapagini agmaz.
11. Pozlandirma islemi bittikten sonra makineyi agma/kapama diigmesinden kapatir.

Pozlandirmasi yapilan sablonu, sablon yikama havuzunda suyla 1slatarak 5-10 daki-

12. ka yumusamas! i¢in bekler.

13.  Sablonu basingl suyla yikar.

14. Yikanmis sablonu sablon kurutma makinesinde kurutur.

15. Kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklari yere yerlestirir.
16. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

17.  Islem sirasinda zamani dogru kullanr.

Degerlendirme

Eger bu odlcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.

2.4. ACMA VE ROTUS iISLEMLER]

Pozlandirma islemi yapilmis sablonda desenin bulundugu kisimlarin acilip agilmadigy, 11kl masa {izerinde
kontrol edilir. Gerekiyorsa sablona a¢ma ve rotus islemleri yapilir.

2.4.1. Agarak Rotuslama

Pozlandirma ve yikama islemi biten sablonlarda desen kontrolii yapilir. Bu kontrol sirasinda desende 151k ge¢-
medigi i¢in agilmayan kisimlar var ise bu kisimlar basingli suyla agilabilir. Bu islem yapilirken ¢ok dikkat edilmeli-
dir, aksi halde agilmamasi gereken kisimlarin da sablon
tizerinden dokiilmesine sebep olabilir.

2.4.2. Kapatarak Rotuslama

Pozlandirmadan sonra yapilan kontrollerde dese-
nin haricinde fazladan acgilan kisimlar varsa markoten
boya ya da hassaslastiric1 ilave edilmis lak kullanilarak

bu kisimlarin firgayla kapatilmas: islemine kapatarak
rotuslama denir (Gorsel 2.30). Gorsel 2.30: Kapatarak sablonun rotuslanmasi
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2.4.3. Pozlandirma islemi Yapilmis Sablonun Kontrolii

Pozlandirma islemi yapilmis sablon 1s1kli masa tizerine konulur. Masanin 1siklar1 agik haldeyken desenin
kontrolii yapilir. Desen haricinde fazladan acilan ve agilmamus kisimlar tespit edilerek yapilmasi gereken rotus
islemi belirlenir.

2.4.4. Rotus Islemlerini Yapma

Sablonda agilmamig kisimlar varsa bu bolgelerin basingli suyla agilmasi islemi yapilir. Herhangi bir kimyasal
madde kullanilmadan yapilan bu islemde su basincinin yetersiz kaldigr durumda rotus islemi istenen sonuglar:
vermeyebilir. Hazirlanan desen sablonu tizerinde desen haricinde agilmig kisimlar varsa markoten boya ya da has-
saslastiric ilave edilmis lak maddesi kullanilarak firgayla dikkatlice kapatilir. Bu islem yapilirken desen bulunan
bolgelerdeki rotus islemlerinde dikkatli olunmalidir.

2.4.5. Sablonu Sertlestirme

Tum islemleri tamamlanan sablona baski émriiniin daha uzun olmas: i¢in sertlestiriciler siiriiliir. Bu sert-
lestiriciler, kalibin her iki yliziine bosluk kalmayacak sekilde uygulanir. Daha sonra sablon 35-40 °C'de 30 dakika
kurutulur.

Isletmede kullanilan sertlestiriciler ve oranlari agagida verilmistir.
« Izopropil alkol: Suyla 1/1 oraninda seyreltilerek kullanilir.
o Ispirto: Suyla 1/1 oraninda seyreltilerek kullanilir.

o Hidroklorik asit: %4 oraninda suyla seyreltilerek kullanilir.

2.4.6. Son Pozlandirma

Roétus islemi sirasinda kullanilan emiilsiyonun sertlesmesini saglamak icin sertlestirici siiriildiikten sonra ya-
pilan pozlandirmaya son pozlandirma denir.

Son pozlandirma islemi ti¢ sekilde yapilabilir.
« Sablon giin 15181nda bir siire bekletilir.

o Sablon kendi halinde dik bir gekilde birakilir.

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

2.4.7. Lak Sokme

Hazirlanan sablonda diizeltilemeyecek hatalar varsa ya da daha 6nce kullanilmis sablon tekrar kullanilacaksa
lakin sokiilmesi gerekir. Yapilan bu isleme lak sokme islemi denir.

Lak sokme son pozlandirmadan 6nce tazyikli suyla ya da 6zel polimerize 6ncesi soldurma kimyasallariyla
yapilir. Son pozlandirma yapilmis sablonlara ¢ok ytiksek basingli suyla ve asidik kimyasal havuzlarda (iire, alkol,
30 °Be’lik kostik) bekletilerek soldurma yapilir. Ancak tamami markoton lakla kaplanmis bir sablonun soldurmast
yapilamaz.

2.4. UYGULAMA ACMA VE ROTUS YAPMA Siire:
10 Ders Saati

Amag: Pozlandirma yapilmis sablonun agma ve rétus islemlerini yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
o Pozlandirma yapilmis desen sablonu o Isikli masa o Basingli su

» Mavi markoten boya ya da hassaslastirict o Firga « Yikama havuzu
ilave edilmis lak maddesi « Sertlestirici




2. Ogrenme Birimi

Islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
Arkadaslarinizla birlikte pozlandirma iglemleri biten sablonu 151kli masa tizerinde gozle kontrol ediniz.
Kontrol iglemiyle desende fazla agilan ya da agilmamais bolgelerin tespitini yapiniz.

Desende agilmasi gereken ama agilmamais bolgelere basingli su tutarak bu bolgeleri aginiz.

P

Desende fazla agilan kisimlar: markoten boya ya da hassaslastirici ilave edilmis lak maddesi kullanarak
fircayla kapatiniz.

Sablonu kurutma dolabinda kurutunuz.
Rotusladiginiz sablonun tamamina sertlestirici siiriiniiz.

Sablona son pozlandirma islemi yapiniz.

@ g2 N e

Kullandiginiz arag ve gereci arkadaslarinizla birlikte temizleyerek yerine yerlestiriniz.

10. Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayimniz.

Diiz Sablon Hazirlama “A¢ma ve Rétus Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“A¢ma ve Rotus Yapma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida “Olgiitler” siitunun-
da listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iligkin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak
isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. [ saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

Pozlandirma iglemi biten sablonu 1s1kli masa tizerinde arkadaslariyla birlikte gozle
kontrol eder.

4. Sablonda agilmasi gereken ama agilmamis kisimlari basingl suyla agar.

Sablonda fazladan agilan yerleri markoten ya da hassaslastirici ilave edilmis lak
maddesiyle rotuslar.

6.  Rotuslanan gsablonu kurutma dolabinda kurutur.

7.  Rotuslanan sablonun tiim yiizeyine sertlestirici stirer.

8.  Sablona son pozlandirma iglemi yapar.

9. Kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklari yere yerlestirir.
10. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

11. Uygulama sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




3.

OGRENME

ROTASYON SABLON

KONULAR

3.1. SABLONA LAK CEKME

3.2. POZLANDIRMA YAPMA

3.3. SABLONA KAFALARINI TAKMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

Sablonu lak ¢ekmek i¢in hazirlamay1

Regeteye uygun lak hazirlamayi

Lak ¢ekme makinesini kullanmay1

Sablona lak ¢ekmeyi ve kurutmay:
Pozlandirma iglemini yapar

Sablonu pozlandirma makinesine yerlestirmeyi
Negatifi sablona yerlestirmeyi

Pozlandirma makinesinde islem siiresini ve 151k giiciinii ayarlayarak pozlandirma yapmay1
Sablonu yikama makinesinde yikamay1

Sablon numaralandirmay1

Sablon kafasini temizleyerek takmay1

Sablonu polimerize dolabinda firmlamay1

TEMEL KAVRAMLAR

injeck pozlandirma, kaplama lak ¢ekme, lak hazirlama, lazer graviir, maskeleme, mesh, polimerizasyon,
rotasyon gablon, siyirma lak cekme, soldurma, sablon germe halkasi, sablon kafasi, tasima kelepgesi, viskozite

HAZIRLIK CALISMASI

3.1. Diiz sablon hazirlamada kullanilan oluklu raklelerle rotasyon sablonlara lak ¢ekilebilir mi?

3.2. Rotasyon sablonlarda kullanilacak desenin raport él¢iileri nasil olmalidir?

3.3. Rotasyon gablonlar baski makinelerine nasil takilabilir?
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3. Ogrenme Birimi

3.1. SABLONA LAK CEKME

Rotasyon sablonu; krom nikel alagimli, 0,07-0,1 mm
kalinliginda, i¢i bos yekpare gézenekli silindirdir (Gorsel
3.1). Nikelden yapildig: i¢in mekanik ve kimyasal etkilerle
zorlanmalara dayaniklidir ve bunlarin genlesmesi azdir. Ka-
linliklar1 0,08-0,10 mm, ¢evresi 64-180 cm arasinda, uzun-
luklariysa 1,60-1,85-2,40-2,80 cmdir.

Rotasyon desen sablonu temel olarak basacak kisimlar:
boya gecirecek sekilde delikler iceren, basmayacak kisimlar:

ise lakla kapatilmis veya delik icermeyen nikel silindirdir. Gdrsel 3.1: Rotasyon sablonlar

3.1.1. Sablonu Lak Cekmek i¢in Hazirlama

Rotasyon sablon; krom nikel alagimli, yaklasik 87-120 um (mikron) kalinliginda, ¢evresi 510-1820 mm ¢apin-
da, i¢i bos, yekpare gozenekli nikel silindirdir (Gorsel 3.1). Boy uzunlugu 1280-3418 mm arasinda degisir. Ancak
sablonun boy uzunlugunun tamami baski i¢in kullanilamaz. Kumasg kenar pay: birakilir. Ornegin 1980 mm’lik
sablonda baski alani olarak 1850 mm belirlenir. $ablonun ¢evre 6lgiisii ayni zamanda kumastaki raport boyunu
ifade eder.

Rotasyon sablon {izerinde, baski patinin kumasa ge¢isini saglayan birbirine 60 ° aciyla diyagonal olarak dizi-
len altigen seklinde gozenekler vardir. Sablon numarasi, bu gézeneklerin sayisina ve biiyiikliigiine gore degisir. 1
in¢’teki (2,54 cm) gozenek sayisi sablonun numarasini belirler. Rotasyon sablonunda 1 ing’teki gozenek sayis1 mesh
olarak ifade edilir (125-135-155 mesh gibi). Mesh numaras: bitytiditkce sablondaki gozenek sayis1 artar ve gézenek
kiigiilerek siklasir. Mesh sayis1 kiigiildiikge nikel tizerindeki gozenekler biiyiir ve gozeneklerin sayist azalir. Birbi-
rinden farkli {i¢ tip rotasyon sablon vardir.

o Standart sablon
o Penta sablon
o Nova sablon

Her sablon tipinin gozenek yapisi farkli oldugundan baski sirasinda kumasa aktarilan bask: pati miktar: farkls
olur. Bu nedenle sablon numaralariyla birlikte gozeneklerin yapist da sablon se¢iminde dikkate alinir.

Standart sablonla kumas tizerine diigiik miktarda baski pati aktarildigindan bu sablon daha ekonomiktir. Pen-
ta sablon standart sablona gore daha biiyiik baski pati akis holiine sahiptir (Gorsel 3.2). Nova sablon gozenekleri
dairemsi yapiya benzedigi i¢in en yiiksek baski pat1 akis holiine sahiptir (Gorsel 3.3).

Gaorsel 3.2: Penta sablon gozenek yapisi ve Gaorsel 3.3: Nova sablon gozenek yapisi ve
baski pat1 akis holii baski pat1 akis holii



Rotasyon Sablon Hazirlama

Sablon rotasyon baskida kullanilmak tizere hazirlanirken baskinin yapilacagi kumas tiirii, boyar madde (ron-
jan, reaktif, dispers vb.), desen karakteri, makine 6zellikleri ve baski hiz1 dikkate alinir.

o Standart gablon genellikle lap motifli desenlerde; penta sablon hassas detayli, tramli ve ton siir ton desen-
lerde kullanilir.

 Nova sablon; daha ¢ok kalin kumaglarda, kumas tizerine aktarilmak istenen pat miktari fazla oldugunda ve
ince konturlu desenlerde kullanilir.

» Makinede baski hizinin yiiksek olmast istendigi durumlarda da baski akis holii bityiik oldugundan nova
sablon tercih edilir.

Rotasyon sablonun ambalaj icindeki formu yuvarlak degildir. Bu nedenle baskida kullanilacak sablon tiirii ve
numarasi belirlenerek sablon, lak ¢ekme ve pozlandirma islemi i¢in yuvarlak forma getirilir. Bu islem ii¢ adimdan
olusur.

1. Sablonun a¢ilmasi
2. Sablona germe halkalarinin takilmasi

3. Sablonun polimerizasyonu

3.1.1.1. Sablonun A¢ilmasi

Her kutuda 10 ya da 20 adet sablon bulunur. Kullanilmayan sablonlar kutular agilmadan uygun sekilde istif-
lenmelidir. Istifleme ve tagima sirasinda olusabilecek deformasyonlar kalict form bozukluklarina neden olabilir.
Bu nedenle iiretici firmalarin depolama ve istifleme talimatlarina dikkat edilmesi gerekir. Depolama ve istifleme
sirasinda dikkat edilmesi gereken noktalar agagida verilmistir.

 Ayni sablon boyu uzunluguna sahip en fazla alt1 adet kutu st iiste istiflenebilir. Higbir zaman farkli 6l¢ii-

lerdeki kutular {ist tiste istiflenmemelidir.

o Sablon kutular: dik olarak ya da aralara destek tahtalar konularak istiflenmelidir.

o Sablon kutular, bir yerden digerine karsilikli iki kisi tarafindan taginmalidir.

Sablonlar, sablon dairesine getirilen kutulardan el ya da 6zel aparatlarla en icten baslayarak acilir (Gorsel 3.4,
3.5). En icteki sablondan baglanarak sablonlar ¢ikarilir.

Gorsel 3.4: Sablon agma makinesi Gorsel 3.5: Sablonu elle en
igten ¢ikarma

3.1.1.2. Sablona Germe Halkalarinin Takilmasi

Agilan sablon elips formundadir (Gorsel 3.6). Tam yuvarlak héle gelebilmesi i¢in sablona 6zel germe halkalar1
takilmalidir (Gorsel 3.7). Bu halkalarin ¢api, sablonun i¢ ¢apindan 1-2 cm biiyiik olmalidir.

Gorsel 3.6: Kutudan ¢ikarilan elips seklindeki sablon Gorsel 3.7: Sablon germe halkasi



3. Ogrenme Birimi

Rotasyon sablona germe halkalari elle takilir (Gorsel 3.8). Germe halkalar: takildiktan sonra sablon her zaman
tasima kelepgesiyle taginmalidir (Gorsel 3.9).

Gaorsel 3.8: Sablona germe Gorsel 3.9: Sablonun tagima
halkalarinin takilmasi kelepgesiyle taginmasi

Rotasyon sablonlarina germe halkalar: takildiktan sonra sablon, tizerindeki yabanci maddeleri uzaklastirmak
i¢in polimerizasyon isleminden 6nce 6zel yikama maddeleriyle yikanir. Yikama sonrasinda yumusak suyla iyice
durulanir ve kurumasi i¢in bekletilir (Sekil 3.1, 3.2).

Sekil 3.1: Lak gekme 6ncesi sablonun yitkanmasi Sekil 3.2: Lak cekme 6ncesi
yikanan sablonun durulanmasi

3.1.1.3. Sablonun Polimerizasyonu

Sablonun her iki ucuna takilan gemberler yuvar-
lak formu saglar (Gorsel 3.10). Bu yuvarlak formun
kalic1 olmast i¢in sablonlar polimerize dolabinda 160-
180 °Cde 1 saat bekletilir (Gorsel 3.11). Polimerizas-
yon igleminde sicaklik 6nemli bir etkendir. Diisiik
sicakliklarda yapilan polimerizasyonda yeteri kadar
yuvarlak form saglanamazken yiiksek sicakliklar, ni-
kel sablonun daha kirilgan ve piitiirlii bir yapiya sahip
olmasina neden olur. Sablonlar, polimerize dolabina
ya da farkli bir islem icin bagka bir béliime taginirken
olusabilecek kirlilik ve yaglanmanin o6niine gegmek
i¢cin mutlaka tasima kelepgeleriyle tasinmalidir. Poli-

merize isleminden sonra gablon, lak ¢ekme islemine

hazir héle gelmis olur. Gorsel 3.10: Germe halkas: Gaorsel 3.11: Sablonlarin

takilarak yuvarlak hale polimerizasyon dolabina
getirilen sablon yerlestirilmesi




3.1.2. Regeteye Uygun Lak Hazirlama

Rotasyon sablon laki, polimerizasyon islemiyle sertleserek seramik
ytizeyler olusturan bilesiktir. Lakin siirtiinme, darbe gibi mekanik ve asit,
baz, boyar madde gibi kimyasal etkilere karsi dayanikli hile gelmesi po-
limerizasyon islemiyle saglanir. Rotasyon sablon laki tek basina kullanil-
maz. Lak maddesi, sablon yiizeyine aktarilmadan 6nce 151ga duyarli hale
gelmesini saglayan hassaslastiricilarla karistirilmalidir.

Bikromatl: bilesiklerin insan sagligina zararli olmasi nedeniyle bu bi-
lesikler giiniimiizde 6zel hassaslastiricit maddelerle birlikte kullanilir. Suy-
la soliisyon yapilarak kullanilan hassaslagtiricilar oldugu gibi bunlarin toz
olarak da kullanilan gesitleri vardir.

1 kg lak maddesi+100 g hassaslastiric1+250 g yumusak suyla karistiri-
larak hazirlanir (Sekil 3.3). Soliisyonun olusturulmasi sirasinda lak iginde
hava kabarciklar: olusabilir. Hazirlanan lak i¢indeki hava kabarciklarinin
giderilmesi i¢in 1-2 saat dinlendirilir. Gerekirse siiziilerek kullanilmalidur.

3.1.3. Lak Cekme Makinesi

Rotasyon Sablon Hazirlama

Sekil 3.3: Lak hazirlama

Bu makineler, kumanda panosu ve lak ¢ekim igleminin yapildig: iki ana béliimden olusur (Gorsel 3.12). Bu
makinelerin en biiyiik avantaji, lakin sablonun her yerinde ayni kalinlikta ¢ekilmesini saglamasidir. Lakin koyuldu-
gu hazne yaklagik 1,5 kg kapasiteye sahiptir (Gorsel 3.13). Bir sablon i¢in ortalama 200-220 g lak kullanilir.

Gorsel 3.12: Lak cekme Gorsel 3.13: Lak cekme makinesinin lak

makinesi

haznesi

Lak ¢ekme makinelerinde lak ¢ekme islemi siyirma ve kaplama olarak iki prensibe gore yapilabilir.

1. Yukaridan asagrya dogru lak gekme (kaplama)
2. Asagidan yukariya dogru lak ¢ekme (styirma)

Kaplama: Lakin sablona yukaridan asagiya dogru aktarildig1 yontemdir. Sablon iizerine lak, mikronla ifade
edilebilecek kalinliklarda ve tabaka hélinde ¢ekilir. Styirma metoduna oranla daha uzun metrajlarda bask: yapilma-
sina imkan verir. Kalin kumaslarin baskisinda kullanilacak sablonlarin lak ¢ekme isleminde tercih edilir.

Styirma: Lakin sablona agagidan yukariya dogru aktarildigi yontemdir. Emiilsiyon sablona oldukea ince ¢eki-
lir. Ince kumaslarin baskisinda kullanilacak sablonlarin lak gekme isleminde tercih edilir. Bu yéntemle sadece sab-
lon tizerindeki gozeneklerin kapanmasi saglanir. Lak akmasi yasanmaz sadece diisitk metrajda bask: islemlerinde

kullanilabilir. Her iki yonde lak ¢eken makineler vardir.



3. Ogrenme Birimi

3.1.4. Sablon Kurutma Makinesi

Kurutma makineleri dolap seklinde oldugu icin (Gorsel 3.14) bu
makinelere sablon kurutma dolab1 da denir. Bu dolaplarda tiflemeli
klimalarla 1s1 igeriye aktarilir. Dolap igindeki sicaklik ve nem dengesi,
dolabin diginda bulunan kontrol panelinden kontrol edilir. Lak ¢ekimi
yapilmis sablonlar, klimali dolaplarda (Ozellikle sablonlarin gegici olarak
tozsuz ve ideal 151 sartlarinda birkag giin depolanmast saglanir.) bekletilir.
Sablonun tizerine desen pozlandirmas: hemen yapilmayacaksa sablon bu
dolaplarda ya da klimatik kogullarin saglandig: yerlerde bekletilmelidir.

3.1.5. Regeteye Uygun Lak Hazirlama

Sablona siiriilecek lak maddesi, uygun bir hassaslastirict maddeyle
karigtirilarak lak ¢cekme islemi i¢in hazirlanir. Lak hazirlama kimyasallars,
tretici firmalarin tavsiyeleri dikkate alinarak hazirlanmalidir. Hazirlanan
lak maddesi dinlendirilir ve gerekirse siiziilerek kullanilir.

3.1.6. Lak Cekme
Lak ¢ekme islemindeki en 6nemli etken lakin kalinligidir. Lak ¢ek-

me iglemi, lakin kalinligini etkileyen viskozite, hiz ve rakle faktorleri dik- Gorsel 3.14: Sablon kurutma dolabt
kate alinarak yapilir.

Viskozite: Kullanilan lakin viskozitesi (kivamliligr) lakin sablon tizerinde ince ya da kalin ¢ekilmesini etkiler.

Hiz: Lakin makinede gekilme hizi dk./mm olarak belirlenir. Kaplama yontemiyle gekilen emiilsiyonlarda ma-
kine yaklagik 0,28 dk./mm hizla calisir. Islem yaklagik 18-20 dakikada tamamlanir. Styirmadaysa islem birkag da-
kikada tamamlanir.

Rakle: Raklenin diizgiinliigii ve cift ya da tek rakle kullanilmasi lak ¢ekme isleminin kalinlhigini etkiler.

Lak ¢ekimine baslamadan 6nce lakin akmamasi i¢in sablonun i¢ kisminin kenarlar: maskeleme bandiyla ka-

patilir (Gorsel 3.15). Lak ¢ekme makinesinde bulunan sablonun takilacag: kisma rotasyon sablonu takilir (Gorsel
3.16).

Rotasyon sablonu lak ¢ekme makinesine takildiktan sonra lak ¢ekme hizi ve kalinlig1 makinenin kontrol pane-
linden belirlenir. Daha sonra kaplama ya da siyirma yontemiyle lak ¢ekme iglemi baslatilir (Gorsel 3.17).

Gorsel 3.15: Sablon kenarlarinin Gorsel 3.16: Lak cekme makinesinde Gorsel 3.17: Lak cekme
maskelenmesi sablonun takilacagi kisim makinesinde lak ¢ekme

3.1.7. Lak Cekilen Sablonu Kurutma

Sablon tizerine ¢ekilen lakin kurutulmas: amaciyla yapilan islemdir. Kurutma dolaplarinda 42-45 °C'de, maksi-
mum 50 °Cde 45-60 dakika kurutma islemi yapilir.



Rotasyon Sablon Hazirlama

3.1. UYGULAMA LAK CEKME Siire:
10 Ders Saati

Amag: Rotasyon sablona lak ¢ekme islemi yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

o Desen karakterine uygun numarada sablon o Lak

o Germe halkasi o Hassaslastirici

o Sablon tagima halkasi o Yumusak su

« Sablon masasi « Sablon yikama havuzu
o Kagit maskeleme bandi o Plastik kap

o Kurutma makinesi  Baget

o Polimerize dolabi

Islem Basamaklar1

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Sablonlar1 kutudan sablon agma aparatiyla ya da elle icten disa dogru dikkatli bigimde aliniz.
Sablonun her iki ucuna sablon germe halkalarini arkadaglarinizdan yardim alarak takiniz.
Sablon tizerindeki yabanci maddeleri uzaklastirmak i¢in 6zel ytkama maddesiyle sablonu yikayiniz.
Yikanan sablonu yumusak suyla durulayimiz.
Sablonu kurutunuz.

Sablonu, tagima halkalariyla tasiyarak polimerize dolabina yerlestiriniz.
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Sablonun yuvarlak formunun kalicihgini saglamak igin sablona polimerize dolabinda, 160-180 °C'de
bir saat polimerize yapiniz.

9. Giin 15181 olmayan bir yerde, miimkiinse sar1 151k olan ortamda lakin i¢ine hassaslastirict ve yumusak
su ilave ederek ¢ekim iglemi i¢in laki hazirlayiniz.

10. Hassaslastirici ilave edilen laki, hava kabarciklarinin kaybolmasi igin direkt giin 15181 almayan serin bir
yerde dinlendiriniz.

11. Polimerize olmus sablonu, sablon masasina kelepgeyle tasiyiniz.

12. Sablonun kenarlarini bantlayiniz.

13. Hazirladiginiz laki, lak gekme makinesindeki lak haznesine dikkatlice dokiiniiz.

14. Lak koydugunuz haznenin iizerine rakleyi takiniz.

15. Rotasyon sablonunu makineye yerlestiriniz.

16. Sablon boyunu makine kumanda panelinden giriniz.

17. Lak haznesini laklama metoduna uygun konumda konumlandiriniz (styirma-kaplama).
18. Lak ¢ekme hizini makine kontrol panelinden giriniz.

19. Lak ¢ekme islemini baglatiniz.

20. Lak gekme islemi bittiginde sablonu makineden ¢ikartiniz.

21. Sablonu, bantlanan yerlerinden tutarak kurutma dolabina tastyiniz.

22. Kurutma islemi i¢in kontrol panelinden 42-45 °C ve 45-60 dakikay1 secerek islemi baslatiniz.
23. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.



3. Ogrenme Birimi

Rotasyon $ablon Hazirlama “Rotasyon $ablona Lak Cekme” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Rotasyon Sablona Lak Cekme” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida “Olgiitler”
stitununda listelenmistir. Gozlediginiz ol¢iitiin karsisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti
koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Isssaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. | Rotasyon sablonu kutudan igten disa dogru ¢ikarir.
4. Sablonu yikad: ve yumusak suyla durular.
5.  Sablonu kurutma makinesinde kurutur.
6. Sablonu, tasima halkasiyla tasiyarak polimerize dolabina yerlestirir.
7. | Sablona dogru sicaklikta ve siirede polimerizasyon iglemi yapar.
8. Regeteye gore lak hazirlad1 ve laki dinlendirir.
9. Rotasyon sablonu sablon masasina tagima kelepgesiyle tasir.
10. Sablonun kenarlarini bantlar.
11. Lak ¢ekme islemi i¢cin makinedeki hazneye laki doker.
12. Lak ¢ekme makinesine rakleyi takar.
13. Sablonu lak ¢ekme makinesine yerlestirir.
14. Rotasyon sablonun uzunlugunu makinenin kumanda panelinden girer.
15. Lak haznesini laklama metoduna uygun konumlandirir.
16. Lak ¢ekme hizini kontrol paneline girer.

17. Lak ¢ekme islemini yapar.

Lak ¢ekme islemi tamamlandiginda sablonu makineden ¢ikartarak kurutma dola-

18. binda kurutur.

19. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
20. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

21. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




3.2. POZLANDIRMA YAPMA

Rotasyon Sablon Hazirlama

Sablon lakla kaplandiktan sonra yapilan desenin sablona aktarilma islemine pozlandirma denir. Pozlandirma

islemi asagida verilen ti¢ farkli yontemle yapilabilir.
» Konvansiyonel (geleneksel) yontemle
o Miirekkep piiskiirtmeli (injeck) yontemle

o Lazer graviir yontemiyle

3.2.1. Sablonun Makineye Yerlestirilmesi

Konvansiyonel yontemlerle pozlandirma islemi i¢in makineye takilan sablonun makinede gergin ve yuvarlak

formu bozulmadan kalmas gerekir. Bu da tizerinde bir metal silindir bulu-
nan ve havayla sisirilebilen bir makineyle saglanir. Burada sablonla temas
halindeki metal silindirin yiizeyi gézeneklidir. Bu gézenekli yiizey sablonda
catlamalar1 onler (Gorsel 3.18). Sablonun makineye rahatca takilabilmesi
i¢in silindirin havasi indirilir. Sablonun takilacagi metal silindire, pozlan-
dirma islemi yapilirken sablonun hareket etmemesi i¢in i¢inde bulunan ig
lastik aracihigiyla hava verilir (yaklasik 1 bar). Iceriden verilen hava, iistteki
silindire baski yaparak sablonun yuvarlak formunun korunmasin: saglar
(Gorsel 3.19).

3.2.2. Pozlandirma Makinesi

Rotasyon sablonlara pozlandirma islemi farkli makinelerde yapilabilir.
« Konvansiyonel (geleneksel) yontem pozlandirma makineleri
 Miirekkep piiskiirtmeli (injeck) pozlandirma makineleri

o Lazer graviir pozlandirma makineleri

Konvansiyonel (Geleneksel) Yontem Pozlandirma Makineleri: Fol-
yo tizerine negatif calismalar1 yapilir. Pozlandirma, negatif filmlerin yekpa-
re sarilarak sablon boyunca kaydirilmasiyla gerceklestirilir. Akslarin otur-
tulmasi ve raportun tekrarinin dogru yapilmasi, ¢alisanin el aliskanligina

Gorsel 3.18: Sablonun takildig:
gozenekli metal silindir

Gorsel 3.19: Metal silindire takilarak
sisirilmis sablon

baglidir. Kumas eni boyunca ¢ogaltilarak hazirlanan desen, negatif filmi kullanilarak sablona tek par¢a olarak da

sarilabilir. Sablona pozlandirmadan sonra yikama ve polimerize islemleri uygulanir.

Miirekkep Piiskiirtmeli (Injeck) Pozlandirma Makineleri: Bu yontemde desenin renk ayrim islemleri bilgi-

sayarda yapilir. Negatif folyo tizerine ¢ikti alinmaz. Desenin sablon tizerine aktarimi, bilgisayara bagli olan injeckt
yontemiyle calisan makineye onay gonderilmesiyle saglanir. Istk gecirgenligi olmayan miirekkep, piazzo kristal
teknolojisiyle ¢alisan piiskiirtme kafasindan sablon boyunca piiskiirtiilerek desenin sablona aktarimi gercekles-
tirilir. Piiskiirtme sirasinda kafadan aktarilan miirekkep soguktur. Aktarilan desene pozlandirma yapilarak islem
tamamlanir. Bu islem bilgisayar sistemi {izerinden yapilir. Sablona pozlandirmadan sonra yikama ve polimerize

islemleri uygulanir (Gorsel 3.20, 3.21, 3.22).

Géorsel 3.20: Injeck pozlandirma Gaorsel 3.21: Desenin sablona
makinesine gablonun takilmasi aktarilmasi

Gaorsel 3.22: Desenin pozlandirma
islemi
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Lazer Graviir Pozlandirma Makineleri: Bu yontemle sablonun hazirlanmasinda 6zel laklar kullanilir. Diger
yontemlerden farklr olarak 6nce ¢ekilen lak, sablon tizerinde ve polimerize dolabinda sertlestirilir. Lazer graviir
yontemi i¢in polimerize edilen sablon, klimasiz ortamda siire sinirlandirmasi olmadan saklanabilir.

Desenin sablona aktarilmast i¢in pozlandirma isleminde injeckt ve konvansiyonel yontemlerde oldugu gibi
151k kullanilmaz. Lazer graviir makinelerinde desenin bulundugu kisimdaki lak, sablon tizerinden lazerle yakilarak
uzaklastirilir (Gorsel 3.23, 3.24, 3.25). Bu islem sablon boyunca devam eder. Bu makinelerin en biiyiik avantaji,
sablona yikama ve desenin polimerizasyon islemleri yapilmadigindan su ve enerji tasarrufu saglamasidir.

Gorsel 3.23: Lazer yontemi ile pozlandirma Gorsel 3.24: Pozlandirma Gorsel 3.25: Lazer 15181
makinesi lazer 15181 merkezleme halkasi

3.2.3. Pozlandirma Siiresini ve Isik Giiciinii Ayarlama

Sablon cevresine esit biiytiklitkte raportlanmis, kenar kontrolii ve kapatmalar: yapilmis desen negatifi sablona
sarilir. Akslar tespit edilerek pozlandirilmayacak yerler kapatilir ve kendi etrafinda dondiiriilerek sablona 11k veri-
lir. Pozlama siiresi; sablonun mesh numarasina, desenin karakterine ve sablonun doniis hizina bagl olarak 3-6
dakika arasinda degisir. ince konturlu motiflerde pozlandirma siiresi lap motiflere gore daha kisadir.

Pozlandirmada kullanilan 131k kaynaklar1 2.000-5.000 watlik UV lambalaridir.

3.2.4. Negatifin Yerlestirilmesi
Sabitlenip sisirilen sablon, negatif yerlestirilmeye baslanmadan 6nce negatifin kolayca kaydirilabilmesi i¢in
pudralanir (Gorsel 3.26).

Her yeri pudralanan sablonun tizerinde negatifin kag kez kaydirilacag: hesaplanir. Bu araliklar, sablonun yer-
lestirildigi silindirin izerinde bulunan dijital 6l¢ti alma ekranindan belirlenen aks dl¢iilerinde aks ¢izim kalemiyle
belirlenir (Goérsel 3.27, 3.28). Belirlenen aks mesafeleri raport mandallariyla isaretlenir (Gérsel 3.29).

Gorsel 3.26: Sablonun pudralanmasi Gaorsel 3.27: Dijital 6lgme aparat
mesafe ayar ekrani

Gaorsel 3.28: Aks ¢izim kalemi Gaorsel 3.29: Raport mesafelerine
uygun akslarin isaretlenmesi



Rotasyon Sablon Hazirlama

Ornegin 185 cm desen boyu olmasi planlanan sablonda calisilan desen eni 18 cm ise negatif 10 kez kaydirilir.
Desen negatifi sablon boyunca da ¢aligilmis olabilir. Bu durumda islem bir kerede gerceklestirilir.

Belirlenen negatif kaydirma araliklarinda sablon tizerine orta aks ¢izilir. Ayni aks, negatifte desen yogunlugu-
nun en az oldugu yerde de alinir. Akslar alindiktan sonra ilk aks {izerine negatif oturtularak bantlanir (Gérsel 3.30).
Daha sonra negatifin {izerinde bulunan ve sablona ¢ikmasi istenmeyen desen ve negatif numaralar1 koyu renk
bantla kapatilir. Pozlandirma islemi yapilirken 151k gormemesi gereken yerler kapatilarak maskelenir (Gorsel 3.31).

Gorsel 3.30: Akslarin oturtulmasi Gorsel 3.31: Maskeleme

3.2.5. Isik Giiciinii ve Siireyi Ayarlayarak Pozlandirma Yapma

Pozlandirmada kullanilan 1s1k kaynaklar: 2.000-5.000 watlik UV
lambalaridir. Pozlandirma makinesindeki UV 1s1ik kaynagindan yayi-
lan 1g1klar, film tizerinde bulunan 151k gegirmeyen desen bélgelerinden
gecmez. Desen bulunmayan bolgelere gelen giiglii 151k kaynag1 sablon
tizerindeki lakin serlesmesini saglar. Isik gormeyen desenin bulundugu
bolgelerdeki lak, yikama iglemiyle uzaklagtirilr.

Rotasyon sablonu uzunlugundaki negatif filmle pozlandirma ya-
pilmiyorsa negatif filmin kaydirilarak pozlandirilmasinda acikta kalan
diger yerler 151k gecirmeyen maskelerle kapatilmalidir. Pozlandirma-
nin sablonun hangi bélgesinde yapilacagi makinedeki yer belirleme
¢ubuklariyla belirlenir. Sadece desen negatifinin bulundugu boélgede,
makinenin 15181 yakilarak kumanda paneline girilen tur sayis: kadar
pozlandirma yapilir (Gorsel 3.32).

Pozlandirma stiresi; sablonun mesh numarasina, desenin ka-
rakterine ve sablonun doniis hizina bagl olarak 3-6 dakika arasinda
degisir. Ince kontérlii motiflerde pozlandirma siiresi lap motiflere gore
daha kisadir.

Pozlandirma islemi tamamlanan sablonun ucuna, isletmelerde
renk sayisina gore hazirlanan standart cetveller pozlandirilir (Gorsel
3.33). Sablon, baski makinesine yerlestirilirken bu cetveller sablonun
baski sirasina gore diizgiin bir sekilde ayarlanmasina yardimer olur.

3.2.6. Sablon Yikama Makinesi

Yikama makineleri, pozlandirma islemi yapilmis sablonun otoma-
tik olarak yikanmasini saglar (Gorsel 3.34). Sablonun tizerine takildig:
silindir boliime ve bu béliimde bulunan belirli araliklarla su piiskiirten
diizelere sahiptir. Sablon, makinede bulunan, silindirler tizerine takilir.

Diizelerden gelen basingli su ile pozlandirma isleminde 151k alma-
yan yerlerdeki laki disariya dogru s6ker. Yikanan sablonlar, dik durum-
da kisa bir siire bekletilerek sablondan fazla suyun akmasi saglanir.

Gaorsel 3.32: Sablonun pozlandirilmasi

Gorsel 3.33: Renk sayisina gore
pozlandirmast yapilan standart
rotasyon cetveli

Gorsel 3.34: Sablon yikama makinesi
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3.2.7. Sablonu Yikama

Konvansiyonel yontemlerle ya da injeck yontemlerle pozlandirma is-
lemi yapilan sablondaki desenin agilmast i¢in sablona yikama islemi yapi-
lir. Sablon, yikama makinelerinde yikanabilecegi gibi yikama havuzlarinda
da yikanabilir (Gorsel 3.35). $ablon, yikama havuzunda igi isletme suyu
dolu teknelerde birkag dakika bekletilerek sablonda desen bulunan yerler-
deki lakin yumugsamas: saglanir. Daha sonra sablon basingli suyla yikanir.

3.2.8. Sablonu Kurutma

Sablon, yikama igleminden sonra kurutma dolabinda kurutulur. Yi- Gérsel 3.35: Yikama havuzunda
kanmis sablonlar ya kendi halinde kurumaya birakilir ya da uygun nem ve sablonun yikanmast
sicaklikta (30-35 °C'de) hizli sekilde kurutma dolabinda kurutulur. Kuruyan
sablonun {izerindeki lakin bask: sirasindaki basinca dayanimini arttirmak
i¢in sablona polimerize dolabinda polimerizasyon islemi yapilir. Polimeri-
zasyon 180 °Cde 1-2 saat siireyle yapilir.

Kurutulan sablonlara rétus sehpasinda desen kontrolii yapilir (Gorsel
3.36, 3.37). Burada sablonda agilmayan ya da istenmedigi halde agilan yer-
ler olup olmadig1 kontrol edilir. Rétuslama sirasinda, sodyum bikromatla
hazirlanmamig kendi kendine kuruyarak sertlesme 6zelligine sahip laklar
kullanilmalidur.

Sablona yapilan desen kontroliinde, agilmasi istenmedigi halde agil- Gorsel 3.36: Rotus sehpast
mis olan bolgeler laklarla kapatilir. Ancak agilmast istendigi halde agilma-
yan kisimlari olan sablonlar iizerinden lak sokiilerek sablon tekrar hazir-
lanir.

Sablondan Lakin Sokiilmesi: Hazirlanan rotasyon sablonlar tizerin-
den farkli nedenlerle lakin sokiilmesi istendigi durumlar s6z konusu ola-
bilir. Bu durumdaki sablon iizerinden lakin sokiilebilmesi i¢in kullanilan
yontemler asagida verilmistir.

o Basingli suyla lak sokme (En iyi soldurma seklidir. Ekolojik olmasi
ve sablonun mesh yapilarini bozmamasi nedeniyle tercih edilir.)

+ Kimyasal yontemle lak sokme (Sicak ve soguk asit yardimiyla sok-

me yapilir.) Gorsel 3.37: Rotus sehpasinda

o Ultrasonik dalgalarla lak s6kme rotuglama islemi

3.2.9. Sablonlar1 Numaralandirma

Desendeki renk ve motiflerin karakterine gore baski sirasi belirlenir.
Sablon hazirlik islemleri sirasinda desendeki her renge, desen kodu ve bas-
ki sirasini belirtmek i¢in numara verilir. Genel olarak ilk 6nce desendeki
en koyu renk, en son ise en acik renk basilir. Bu siraya gore sablonda de-
senin gelmedigi kisma, desen kodu ve sablon baski sirasina ait numara ya-
zilir (Gorsel 3.38). Genel kural, koyu renkten agik renge dogru baski sirasi
olsa da baski sirasi belirlenirken dikkate alinmasi gereken 6zel durumlar
da vardir.

o Matwaiss baskilar daha ortiicti bir yapiya sahip oldugu i¢in agiktan
koyuya dogru baski siras1 belirlenir. Desendeki en agik renk 6nce,

kontur en son basilir.

. Gorsel 3.38: Sabl land
« Desendeki en koyu renk, sivama olarak basilacaksa en son ya da orse 3ablon numaralandirma

sondan bir 6nceki sablon olarak baskiya girer.
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3.2. UYGULAMA ROTASYON SABLONU POZLANDIRMA Siire:
10 Ders Saati

Amag: Lak ¢ekilmis rotasyon sablonunu desen negatifine gore pozlandirma iglemini yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

o Pozlandirma makinesi o Kurutma makinesi
o Desen filmi o Polimerize dolab1
o Maskeleme filmi e Yumusak su

o Standart sablon cetveli
« Kagit bant
o Rotus laki

Sablon yikama havuzu

Basingli su tabancast

Islem Basamaklar1

1. Iy saghgi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Pozlandirma makinesinin havasini indiriniz.
Sablonu tagima kelepgesiyle tasiyarak makineye takiniz.
Sablonun hareket etmemesi i¢in pozlandirma makinesini 1 bar basingla sisiriniz.
Negatif filmin sablon iizerinde kolayca hareket edebilmesi i¢in sablonu pudralayiniz.
Negatifin sablon tizerinde kayacag: yerleri mesafe 6l¢gme aparatiyla belirleyiniz.
Belirlediginiz mesafelere uygun olarak akslar1 sablon tizerine ¢iziniz.

Akslar tst tiste gelecek sekilde negatif filmi sablona sarip bantlayiniz.

2o N ey B e

Negatifin tizerinde bulunan desen numaralarini kapatiniz.

—
o

. Maskeleme filmiyle sablonun agikta kalan yerlerini maskeleyiniz.

—_
=

. Pozlandirma igin siire belirleyiniz.

—
[\S)

. Pozlandirma islemini yapiniz.

—
w

. Maskeleme filmini ve desen negatifini sablonun diger bolgelerine kaydirarak sablon boyunca pozlan-
dirma islemini yapiniz.

14. Desen renk sayisina uygun standart cetveli pozlandiriniz.
15. Desen kodu ve baski sirasini sablon iizerine markor kalemle yaziniz.

16. Sablondaki desenin agilmasi i¢in sablonu, ytkama havuzunda ya da sablon yikama makinesinde 1slata-
rak sablonun yumusamasini bekleyiniz.

17. Sablonu basingli suyla yikayarak agma islemini yapiniz.

18. Sablon tizerindeki deseni kontrol ediniz.

19. Gerekiyorsa deseni rétus lakiyla rotuslayiniz.

20. Sablonun iizerindeki desende agilmayan kisimlar varsa bunlari su tabancasiyla aginiz.
21. Sablonu, kurutma dolabinda ya da oda sicakliginda kurutunuz.

22. Kuruyan sablonun iizerindeki lakin bask: sirasindaki basinca dayanimini arttirmak icin sablona poli-
merize dolabinda polimerizasyon islemini 180 °Cde 1-2 saat siirede yapiniz.

23. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldiriniz.
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Rotasyon $ablonu Hazirlama “Rotasyon Sablonu Pozlandirma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Rotasyon Sablonu Pozlandirma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler asagida “Olgiitler”
stitununda listelenmistir. Gozlediginiz ol¢iitiin karsisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti
koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. [ssaghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. | Sablonu tagima kelepcesiyle tagtyarak makineye takar.
4. Sablonu sabitlemek i¢in pozlandirma makinesini sisirir.

5. | Rotasyon sablonu pudralar.

Negatifin sablon tizerinde kayacag: yerleri mesafe 6lgme aparatiyla belirleyerek
akslari ¢izer.

7.  Akslar st iiste gelecek sekilde negatifi sablon tizerine sarip bantlar.
8.  Negatif iizerinde bulunan desen numaralarini kapatir.
9. Maskeleme filmiyle sablonun agikta kalan kisimlarini maskeler.

10. Pozlandirma siiresini belirleyerek pozlandirma islemini baglatir.

Maskeleme filmi ve desen negatifini aks ¢izgileri iist iiste getirip sablonun diger

1. bolgelerine kaydirarak sablon boyunca pozlandirma islemini yapar.

12. Desen renk sayisina uygun standart cetveli pozlandirir.
13. Desen kodu ve baski sirasini sablon tizerine markér kalemle yazar.
14. Desenin agilmasi i¢in sablonu yikama havuzunda islatir.

15. Sablona basingli suyla agma yapar.

Sablon tizerindeki pozlandirilan deseni kontrol ederek desene agma ve rétus islem-
lerini yapar.

16.
17. Sablonu kurutma dolabinda kurutur.

18. Kurutulmus sablona polimerizasyon islemi yapar.

19. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.

20. At6lyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

21. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olgekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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3.3. SABLON KAFALARINI TAKMA

Pozlandirma islemi yapilan sablonlarin rotasyon baski makinesinde kul-
lanabilmesi i¢in sablonlara kafalarinin takilmasi gerekir (Gorsel 3.39). Sablon
kafalari, sablon kafa takma makinelerinde yapilir. Sablon kafa takma makineleri,
kafanin sablona yapismasini saglamak icin kullanilir.

Kafanin yapistirilarak kurumasi islemi farkli sekillerde yapilabilir. Bu islem;
tflemeli 1s1tmals, sadece 1sitmali ya da halojen lambali kurutma sistemlerine sa-
hip makinelerde yapilabilir. Uflemeli sistemlerde sablon, baslhik takma makine-
si tizerinde donerek islem goriir. Halojen lambali sistemlerde ise doniis yoktur.
Yapistirilan sablon bagliklarinin kuruma siiresi 10-20 dakika arasinda degisir.
Halojen lambali makinelerde bu siire 1-3 dakika arasindadir. Gérsel 3.39: Sablon kafast

3.3.1. Sablon Kafasin1 Hazirlama

Kullanilan rotasyon gsablon makinesine gore kafalarin makineye takildiklar: kilitleme sistemleri farklilik gos-
terir. Bu kafalarda, sablonun girdigi béliimlerde, yapistirma islemi sirasinda sablonla kafanin birbirine daha iyi
tutunmasini saglamak icin diizenli oluklar bulunur. Takilacak kafalar sablonla birlestirilmeden 6nce 6zel yapistiri-
cilar hazirlanir. Bu yapistiricilar; suya, sicaga, mekanik ve kimyasal etkilere kars1 dayaniklidir. Yapistiricy, kafanin
sablonla birlesecegi oluklu kisma tabaka halinde siiriiliir (Gorsel 3.40, 3.41).

Gorsel 3.40: Yapistiricinin hazirlanmasi Gorsel 3.41: Yapistiricinin sablon kafasina stirtilmesi

3.3.2. Sablon Kafasini Takma Islemi

Baslik takilacak sablonlar, sablon kafasi takma makinesinin sehpasina oturtulur (Gérsel 3.42, 3.43). Sablona
takilacak kafalar hazirlanarak makineye yerlestirilir. Sablon boyu istenenden biiyiikse baslik takilmadan 6nce ke-
narlarindan kesilerek istenen 6lgiiye getirilir (Gorsel 3.44). Kesme islemi son derece dikkatli ve diizgiin bir sekilde
yapilmalidir. Diizgiin kesilmeyen kenarlar, baglik takildiktan sonra sablonun makinede doniisii sirasinda dengesi-
nin bozulmasina neden olur.

Gorsel 3.42: Sablon kafa takma makinesi Gorsel 3.43: Sablonun kafa takma Gorsel 3.44: Sablon kenar
sehpasina yerlestirilmesi fazlaliginin kesilmesi
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3.3.3. Sablon Kafalarini Temizleme

Kullanim 6mriinii bitirmis ya da zarar gérmiis rotasyon sablonlardan kafalarin tekrar kullanilmak tizere so-
kiilmesi ve temizlenmesi gerekir. Kullanilmis rotasyon sablon kafalar1 tizerinde yapistirici ve boyar madde artiklar:
bulunur. Bu nedenle sablon kafalar1 kimyasal maddelerle temizlenir. Yapistirici artiklar: uygun ¢oziiciilerle uzak-
lastirihir. Kafalarin sablona yapistirilacagi kisimlarin yiizeyi zimparayla diizgiinlestirilir.

Baslik sokme ve temizlik islemi kimyasallarla yapildiginda uzun siirer. Bu hem ¢evre kirliligine hem de zaman
kaybina neden olur. Giiniimiizde sablona zarar vermeden sablon kafasi sokmek ve temizlemek i¢in 6zel makineler
vardir. Bu makinelerde, bir ucu aynaya diger ucu merkezleme yatagina takili olan sablon baslig: ince bir bigak yar-
dimiyla kisa siirede sablondan ayrilir (Gorsel 3.45). Is1 tabancasiyla yapilan kesme iglemi sirasinda yiizeye 1s1 islemi
uygulandigindan kimyasal madde ve yapistirici artiklar: da sablon kafasindan temizlenmis olur.

Gorsel 3.45: Sablon kafasi temizleme
makinesi

3.3.4. Sablon Kafalarin1 Takma

Sablonun sabit kisminin bagliktaki aks kismina oturtulmasina dikkat edilerek sablon kafasi takilir (Gorsel
3.46). Fan kullanilarak {iflenen havayla sablon kafalarinin homojen sekilde yapismasi saglanur.

Gorsel 3.46: Sablon kafasinin takilmasi
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3.3.5. Polimerize Dolab1

Kuru 1sinin ortama rezistanslar ya da 1sitma plakalariyla verildigi, has-
sas 1s1 ayar1 yapilabilen dolaptir. Rotasyon sablonlarinin hazirlanmasinda
sablonun yuvarlak formunun korunmas: ve baski 6ncesi sablon tizerindeki
lakin dayaniminin arttirilmasi i¢in polimerzasyon islemlerinde kullanilir
(Gorsel 3.47).

3.3.6. Polimerize Dolabinda Firinlama

Polimerize islemi, rotasyon baski sablonu hazirlama iglemleri sirasin-
da birkag kez polimerize dolabinda yapilir (Gorsel 3.47). Polimerizasyonun
rotasyon sablon hazirlama islemlerinde yapildig1 yerler asagida verilmistir.

1. Paketten agilarak ¢ikarilan sablonun yuvarlak formunun kaliciigini
saglamak i¢in

2. Lak gekilmis, pozlandirma ve yikama islemleri yapilmis sablonlara

3. Lazer sablon pozlandirma islemi i¢in lakin sablona ¢ekilip kurutul-
masindan sonra polimerize islemi yapilir.

Polimerizasyon islemi yapilirken dikkat edilecek noktalar sunlardir:

o+ Islem sirasinda polimerize dolabinin aldig1 maksimum gablon mik-

tar1 kullanilarak maliyet diistiriilmelidir.
o Polimerize islemi sirasinda dolap a¢ilip kapanmamalidir.
o Polimerize dolap kapagindaki izolasyon lastikleri sik sik kontrol

edilmelidir. Bozulan lastikler, islem sirasinda dolap i¢ine hava gir-
mesine sebep olur. Bu da polimerize isleminin sonuglarimi olumsuz

yonde etkiler. Gorsel 3.47: Polimerize dolab1

3.3.7. Sablonu Firinlama (Polimerizasyon) Islemi

Pozlandirma, agma, yikama ve kurutma islemleri tamamlanmis rotasyon sablonlarindaki lakin baski sirasin-
daki dayanimini arttirmak i¢in laka polimerize islemi uygulanir. Dolap kumanda panelinden, polimerize islemi
180 °Cde 1-2 saat olacak sekilde ayarlanir. Polimerize islemi yapilan dolaplarda sabit temperatiir ve iyi hava sirkii-
lasyonu olmasina dikkat edilir.

3.3. UYGULAMA SABLON KAFASI TAKMA Siire:
10 Ders Saati

Amag: Pozlandirmas: yapilan sablona kafalarini takarak sablonu baskiya hazir hale getirmek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
o Sablon kafasi
o Sablon sehpasi
 Hizli yapistirica
o Sablon kafasi takma makinesi
o Makas
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Islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
Sablon ¢apina uygun sablon kafasi se¢iniz.
Sablonun boyu uzunsa sablonu diizgiin bir sekilde kesiniz.
Sablonu kafa takma makinesindeki kol tizerine takiniz.
Yapistiriciyl basgligin gevresine ince bir tabaka hélinde siirtiniiz.
Kafalari makineye takarak birlestiriniz.

Kafalarin yapismasi i¢in makineyi ¢alistiriniz.

g2 N ey wops B

Sablona kafa makinesinde, gereken siire kadar hava tifleterek ya da halojen lambalarla kafalarin iyice
yapigmasini saglayimiz.

9. Yapistirma islemi sonunda sablonu makineden ¢ikartiniz.

10. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayip atolyenin temizligini yapiniz.

Rotasyon $ablonu Hazirlama “Pozlandirmas: Yapilan Sablona Kafa Takma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Pozlandirmasi Yapilan Sablona Kafa Takma” uygulamasi ile ilgili gézlenmesi gereken beceriler asagi-
da “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gézlediginiz olgiitiin karsisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. s saglg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. | Sablonun boyunu kontrol etti, sablonun fazlalik kismi diizgiin bir sekilde keser.
4. Sablonun ¢evre uzunluguna uygun kafa se¢imini yapar.
5. Sablonu kafa takma makinesindeki kol tizerine takar.
6. Yapistiriciyl bagligin cevresine ince bir tabaka halinde stirer.
7. | Kafalar1 makineye takarak birlestirir.
8. Kafa yapistirma makinesini ¢aligtirarak hava tflemesi yapar.
9. Yapigtirma siiresi sonunda gablonu makineden ¢ikarir.
10. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
11. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.
12. | Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




4.

OGRENME

BASKI PATI

KONULAR
4.1. METODLARA GORE BASKI PATI HAZIRLAMA
4.2. PATLARA ACMA ISLEMi YAPMA

4.3. YOKSEK HAVLI YUZEYLER iCIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

4.4. PARLAK YUZEYLER ICIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

Baski patinda bulunmasi gereken maddeleri

Kivamlagtiricilar: ve kivam patlarini

Viskoziteyi ve akicilig

Kuru madde oranini

Regeteye uygun olarak baski patinda bulunmasi gereken maddelerle bask: pat1 hazirlamay:
Ana pat ve ilave pat metoduna gore recete diizenlemeyi

Degisik renklerde hazirlanan patlarla kombinasyonlar yapmay:

Ag¢ma patini

Regete hesaplarina gore agma iglemini yapmay1

Yiiksek havli ylizeyler i¢in baski pati regetesi hazirlamay:

Parlak yiizeyler igin bask: pati regetesi hesaplarini yaparak pat1 hazirlamay1

TEMEL KAVRAMLAR

akicilik, ana pat, centipoise, desipascal, hidrotrop, ilave pat, kivamlagtirici, kuru madde miktari, mili pascal,
pascal, poise, stok pat, viskozite

HAZIRLIK CALISMASI

4.1. Sablon {izerinde bulunan desenin kumasa aktarilmasi i¢in kullanilacak boyar maddenin kivami nasil ol-

malidir?

4.2. Bir boyar maddenin rengi nasil agilabilir?

4.3. Hav yiiksekligi bulunan kumaslarda bask: patinin kumas zeminine kadar ulasabilmesi i¢in neler yapilabilir?

4.4. Parlak renkli tiretilen kumaglar hangi liflerden tretilirler?

73
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4.1. METODLARA GORE BASKI PATI HAZIRLAMA

Keskin, iyi sekilde sinirlandirilmis bir baski efekti elde etmek icin zeminin kapilaritesi, boyar madde ¢ozeltisi-
nin (bask: patinin) kivamlastirilmasiyla dengelenmelidir.

Boyar maddeler dogrudan elyafa baglanamaz. Boyar maddenin elyafa kimyasal olarak baglanmasi ve renk-
lerin olusturulmasi, uygun yardimci maddelerle birlikte saglanir. Baski i¢in kullanilacak baski boyar maddesini
iceren baski patinin belirli bir kivami olmalidir.

Boyar maddenin elyafa baglanmasini saglayan, kivamlagtirici ve diger yardimci maddelerden olusmus baskiya
hazir kiitleye baski pat1 ya da baski boyasi denir.

4.1.1. Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddeler

Baski pat1 regetelerinde boyama recetelerine gore oldukga fazla sayida kimyasal madde kullanilir. Bir bask:
patinda bulunan maddeler agagidaki gibi gruplandirilabilir.

o Kivamlastiricilar ve kivam patlar:
o Coziciiler ve ¢oziilmeye yardimer maddeler

o Fikse maddeleri ve fikseye yardimci maddeler

4.1.2. Kivamlastiricilar ve Kivam Patlar:

Boyamada kullanilan sulu boyar madde ¢ozeltileri baskida kullanilamaz. Kumas iizerine aktarilan sulu boyar
madde ¢ozeltisi, kumagin emme 6zelligi nedeniyle yayilarak kesin sinirli desen elde edilmesini 6nler. Boyar madde
¢Ozeltisinin yayillmasini 6nlemek icin kumasin emme kuvvetlerine karsi: koymasi gerekir.

Baskicilikta boyar madde ¢ozeltisinin kumas tarafindan alinincaya kadar sablondaki desen bolgelerinde tu-
tunmasi gerekir. Diger taraftan boyar madde ¢ozeltileri, sablondaki bu bolgelerde yer gekimi etkisiyle tutunamayip
akar.

Gerek boyar maddenin kumasa basilincaya kadar gegen siirede sablonda tutunabilmesi gerekse kumasa basi-
lan boyar maddenin yayilmasini 6nlemek i¢in boyar madde ¢ozeltileri kivamlastirict denilen bir maddeyle kivamli
hale getirilir.

Kivamlastiricr: Baski pati igindeki diger maddelere kimyasal olarak etki etmeyen ve baski patlarina istenen
kivami veren maddedir. Tekstilde kivamlastiric1 maddeler baski patlarinin diginda, boyama ve apre banyolarina
belirli bir kivamlilik vermesi i¢in de kullanilir.

Kivamlastiricilarin Fonksiyonlar:

o Bezin emme yetenegi nedeniyle boyar madde ¢6zeltisinin basilmis kumas iizerinde yayilmasini 6nleyerek
desenlerin karismamasini ve kesin sinirli desenler elde edilmesini saglar.

o Boyar maddenin baski patindan lif i¢ine tasinmasini saglar.

o Baski patinin sablondaki desen bolgelerinde, rakle ¢ekilinceye kadar yer ¢ekimi kuvvetiyle alta gecmeden
tutunabilmesini saglar.

« Coziinmeyen pigmentlerin bask: patinda homojen bir sekilde tutunmasini saglar ve desen silindirlerinin
hasurlarinda ¢okmesini engeller.

 Boyar madde ve fiksaj maddelerinin bask: pat1 iginde reaksiyona girmesini onler.

Baski patlarinin en 6nemli maddelerinden olan kivamlastiricilarin se¢iminde dikkat edilecek hususlar asagida
verilmistir.

o Baski pati icinde bulunan diger maddelerle uyumlu olmalidir.

o Baski sonrasi kurutma ve fiksaj islemlerinde mekanik etkiler sebebiyle koparak baskisiz bolgeleri kirletme-
mesi igin esnek ve life yapigma yetenegi yiiksek olmalidir.

+ Renk verimini olumsuz etkilememesi i¢in buharlama sirasinda boyar maddeyle arasinda afinite olmama-
lidir. Bu nedenle kivamlastiric: ve boyar maddenin ayni iyonik yapida olmasi en iyi renk verimini saglar.
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o Kivamlastiricinin hazirlanmasi ve yikamayla kumas tizerinden uzaklastirilmasi kolay olmalidir.
o Maliyetinin diisiik ve kolay tedarik edilebilir olmasi gerekir.

o Kivam maddesinin kapilaritesi kumasgin kapilaritesinden yiiksek olmalidir. Aksi halde bask: pati kumasin
emme giiciine kargi koyamayacag icin kumas tizerinde yayili, keskin kontiirler elde edilemez.

o Baskinin gerektirdigi viskoziteyi saglamali ve viskozite sicaklik ve elektrolit gibi etkilerle fazla degismeme-
lidir.

o Sicakta (6rnegin buharlama sirasinda) koruyucu kolloid 6zelligini biiyiik oranda kaybetmelidir. Boylece
fiksaj sirasinda boyar maddenin life niifuzu engellenmemis olur.

« Rakle tarafindan kolay styrilmalidir.

o Haslik ozelliklerine olumsuz etki etmemelidir.

« Genis ytizeyli baskilarda iyi bir diizgiinliik ve ince detaylarda yiiksek kontur netligi saglamalidur.
« Atik suda biyolojik olarak indirgenebilmelidir.

Baski patlari, %40-60 kadar kivamlagtirict icerir. Kivam paty; 6nemli 6l¢tide sisme yetenegine sahip, dogal ve
sentetik esasli maddedir.

Kivamlastirici madde olarak yiiksek sisme yetenegine sahip nisasta tirtinleri, bitki regineleri, ¢cekirdek unlari
gibi maddeler kullanilir. Suyla elde edilen bu kivamlastiricilar kolloidal (bir maddenin kendisi i¢in ¢6ziicii olmayan
bir ortamda dagilmasi) ¢ozeltidir. Nispeten yiiksek viskozite ve yitksek ancak sinirsiz olmayan su ¢ekme yetenegi
bunlarin temel 6zellikleridir.

Kivam pat; belirli bir miktardaki kivamlagtirici maddenin soguk suyla karistirilmasi, sismeye birakilmasi veya
pisirilmesiyle hazirlanir. Pat hazirlanirken regetede Onerilen sirayla kivamlastiricilarin karistirilmasi, elde edilen
baskilarin kalitesini dogrudan etkiler.

Kivamlastiricilarin birgogu atik suda tamamen pargalanir. Kivamlagtiricilar parcalanma sirasinda asir: mik-
tarda oksijen tiiketir. Bu durum sularda yagayan canlilarin 6lmesine neden olur. Bu yiizden kivamlastiric1 gerekli
miktarda kullanilmali, bozulan ya da kullanilan kivamlagtiricilar dogrudan atik su kanalina bosaltilmamalidir.

4.1.3. Viskozite ve Akicilik

Baski patlarinda kullanilan kivamlastiricinin 6zellikleri elde edilecek sonuglari etkiler. Kivamlagtirici se¢imin-
de en 6nemli iki 6lgiit agsagida verilmistir.

 Viskozite

o Akicilik

4.1.3.1. Viskozite

Viskozite, sivilarin akmaya kars1 gosterdigi direng olarak
tanimlanir. Baski patlar1 genel olarak yiiksek viskoziteli (kivam-
l1) akiskandir. Baski patinin viskozitesi, bask: igleminin perfor-
mansina ve baski kalitesine etki eden en 6nemli etkenlerden bi-
ridir. Viskozite yeterince yitksek olmadig1 zaman, basta basilan
patin kumas lizerinde yayilmasi olmak tizere ¢esitli problemler
meydana gelir. Viskozitesi ¢ok yiiksek olan patlarda, basilabilir-
lik zorluklar1 ve penetrasyon problemleriyle karsilagilir.

Viskozite, farkli viskozimetrelerle ve oda sicakliginda 6l¢ii-
lar. Bask: patlarinin viskozitesi, rotorun sabit bir hizla bir daki-
kadaki dénme miktarini dijital olarak 6lgen cihazlarla dl¢tliir.
Baski patlarinin ince, orta ve kalin kivamli olmalarina gore fark-
11 rotorlar kullanilir (Gorsel 4.1).

Gorsel 4.1: Viskozimetre ve rotorlari
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Baski isletmelerinde gelisen teknolojiyle viskozimetre-

Viskozimetrenin Viskozimetrenin
ler, masaiisti laboratuvar standlarinda kullanilabildigi gibi laboratuvar standi elde kullanimi
elle tasinarak da kullanilmaktadir (Gorsel 4.2). ile kullanimi
Dinamik viskozitenin SI birimi (Yunan sembol: ) pas-

cal-saniye (Pa-s), cgs birimi ise Jean Louis Marie Poiseuille

(Jon Loi Mari Poizdy) adina ithafen poisedir (P). Genellikle

yiizde birlik miktar1 olan centipoise (cP) kullanilir. Ornegin

suyun viskozitesi 20 °C'de 1.0020 cPdir. Tekstil baskiciliginda

poise, centipoise, desipascal ve mili pascal olarak 6l¢iim ya- Viskogimetre

pan cesitli viskozimetreler kullanilir. dijital ekran
Birimlerin birbirine doniistiiriilmesi asagida belirtilen

esitliklere gore yapilir. Gorsel 4.2: Viskozimetrenin kullanimi

1 cP (centipoise)=1 mPa-s (mili pascal)

1 P (poise)=100 cP (centipoise)=1 dPa-s (desi pascal)= 0,1 Pa-s

Genel olarak bask: patlarindan; akmadan sablon iizerinde durabilmesi, ¢aligma sirasinda rakle basincinin
etkisiyle viskozitenin diigerek kumasa gegmesi ve kumays {izerine gecen patin tekrar viskozitesinin artarak yayilma-
masi [pseudoplastik (yapisal) akis] istenir.

Baski patlarinin viskozitesi; baski metoduna, bask: teknigine, kumasin cinsine, kumasin yapisina (siklik, iplik
inceligi), desen karakterine gore ince, orta ve koyu olarak siniflandirilir. Ornegin baskinin kumasin arka yiiziine de
gecmesi isteniyorsa viskozite diisiik tutulmalidir.

Genel olarak baski patlarinin viskozitesi; ince kumaslar ve kontur renkleri i¢in ytiksek, kalin kumaslar ve ze-
min rengi stvama baski olarak uygulanacak kumaslar icin diigiik olmalidir.

4.1.3.2. Akicilik

Akicilik da viskozite gibi baskilarin kontur netligi ve kumasin arka yiiziine boyar madde ge¢cme orani (penet-
rasyon) gibi 6nemli bask: 6zellikleri tizerinde etkilidir. Ayni sartlar altinda yapilan baskilarda akicilik arttik¢a ku-
masa basilan pat miktar1 da artar. Bunun sonucu olarak ¢izgi kalinlig1, kontur netligi ve baski diizgiinliigii de artar.

Akicilik, viskozite gibi sayisal olarak tanimlanmig bir biyiiklik degildir. Viskozite, kivamlastiric1 konsantras-
yonuna bagl olarak artar. Akiciliksa konsantrasyona bagli degildir ve baski kalitesi iizerinde ¢ok 6nemli bir 6zellik-
tir. Baski patinin bir kaptan akitildiginda uzun ya da kisa pat iplikleri olusturmasi akicilik olarak tanimlanir. Bask:
patlar1 bu nedenle kisa patlar (nisasta, kitre vb.) ve uzun patlar (Arap zamki, kristal gummi vb.) olarak ikiye ayrilir.

4.1.4. Kuru Madde Oran1 (KMO)

1 kg kivam patinin igerdigi kuru madde miktaridir. Bask: patlar1 igerdikleri kat1 madde ytizdesine bagli olarak
kat1 maddece zengin (yiiksek viskoz) ve kat1 maddece fakir (diisiik viskoz) patlar olarak isimlendirilir. Baskici-
likta kullanilan kivamlagtiricilarin kat: madde miktar1 %0-50 arasinda degisir. Ornegin emiilsiyon patlar: %6, algi-
natlar %2-13, nisasta eterleri %10, kristal gummi %25 ve british gummi %50 oraninda kat: madde oranina sahiptir.

Kat1 madde orani, kivamlastiricilarin film olugturma (ag yapma) ozelliklerini belirler. Kati madde orani yiik-
sek olan patlarda siki ve kalin filmler olusur. Diisiik olanlarda ise daha gevsek ve ince filmler olusur.

Kivamlastiricilarin olusturdugu filmlerin kalinligy, fiksaj sirasinda boyar maddenin lif tizerine tutunmak igin
izleyecegi difiizyon yolunun uzun veya kisa olmasini belirler.

Kat1 madde orany, difiizyon sirasinda boyar maddenin kolay veya zor hareket etmesini belirler. Bu durum,
ozellikle kuru kivamlastirict filmin 6zellikleri basta olmak tizere baski performansi, renk verimi ve baskili kumasla-

rin yikama o6zellikleri agisindan 6nemlidir. Kat1 madde orani yitksek ve diisiik kivamlastiricilarin baski islemindeki
etkileri farklidir (Tablo 4.1).
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Tablo 4.1: Kat1 Madde Orani Yiiksek ve Diigiik Kivamlastirici Etkilerinin Karsilagtirilmasi

Ozellik Yiiksek KMO Diisiik KMO
Life yapigma giicii (adhezyon) Yiiksek Diusiik
Kullanim oran: Yiiksek Disiik
Sablon tikanma riski Yiiksek Dugitk
Renk verimi Diusik Yiiksek
Sicaklikla viskozite degisimi Dusiik Yiksek
Mekanik zorlamalarla viskozite degisimi Diisiik Yiiksek
Kontur netligi Yiiksek Disiik
Bask: diizgiinliigii (egalite) Diistik Yiiksek
Arkaya gegis derecesi (penetrasyon) Distik Yiiksek
Yikamayla kolay uzaklastirilabilirlik Diisiik Yiiksek
Filmin elastikiyeti (yumusakligi) Distik Yiiksek

4.1.5. Coziiciiler ve Coziinmeye Yardimc1 Maddeler

Baski pati, yiiksek konsantrasyonlu boyar madde dispersiyonu ya da ¢ozeltisidir. Boyar madde pat i¢inde
miimkiin oldugunca ince dagilmalidir. Pat i¢inde bulunan su, boyar maddenin ¢oztinmesini saglamak i¢in yeterli
degilse bask: patinda ¢oziiciiler ve ¢oziinmeye yardimci maddeler kullanilmalidir. Boyar maddenin topaklagmast-
ny, kristallesmesini ve ¢ékmesini onlemek icin dispersiyon maddesi, hidrotrop (nem ¢ekici) madde ya da ¢oziicii
kullanilir.

Dispersiyon Maddesi (Dispergator): Baski patlarindaki boyar maddenin ince dagilimini, dispersiyonun ho-
mojen ve dayanikli olmasini saglar. Dispersiyonun iyi olmasi, boyar madde fiksesinin daha hizli ger¢eklesmesini
saglar.

Hidrotrop Madde: Bu maddelerin boyar maddenin ¢6ziinmesini saglamasi yaninda nem ¢ekici olmasi, ku-
masa niifuz etmeyi arttirmas, fiksaj kolaylig1 saglamasi gibi 6zellikleri de vardir. Hidrotrop maddeler, boyar mad-
denin renk verimini arttirirken egal baskilarin elde edilmesini de saglar (iire, gliserin vb.).

Baski Islaticilari: Toz haldeki boyar maddenin topaklasmasini 6nlemek ve daha iyi ¢6ztinmesini ya da dispers
olmasini saglamak i¢in baski patlarina slatici ilave edilir. Boyar madde, pat i¢cinde topaklasirsa kumas tizerinde
birikerek koyu noktalar olusmasina neden olur. Bilinen en eski 1slatic1 Tiirk kirmizisidir. Gliniimiizde yaygin olarak
gliserin, iire, tioiire 1slatic1 olarak kullanilir.

4.1.6. Fikse ve Fikseye Yardimc1 Maddeler
Fiksaj isleminde boyar madde ve elyaf cinsine gore alkaliler, asitler, indirgen ve nem ¢ekici maddeler kullanilir.

Alkaliler ve Asitler: Boyar madde ve baski yapilacak kumas tiirtine gore baski patlar1 belirli bir pH degerinde
olmalidir. Boyar madde ve lif arasindaki bag olusumunda pH ¢ok etkilidir. Alkaliler ve asitlerin kullanildig: yerler
agagida verilmistir.

« Kiip boyar maddesinin sodyum leuko formuna déniisiimiinde

o Reaktif boyar maddelerde reaksiyon aktivitesinde

o Asit boyar maddelerde keratin-boyar madde bagi olusumunda
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Boyar madde ve lif arasinda bag olusturmak i¢in asit olarak metanoik (formik) asit, etanoik (asetik) asit; alkali
olarak sodyum hidroksit, sodyum karbonat, potasyum karbonat ve sodyum bikarbonat kullanilir.

Indirgen Maddeler: Kiip boyar maddenin indirgenerek life baglanmasi ya da agindirma (ronjan) baskida,
kumasta desenin bulundugu yerlerdeki zemin renginin tahrip edilmesi (bozunmasi) i¢in kullanilir.

Higroskobik Madde (Nem Cekici Madde): Ure, gliserin kalsiyum kloriir, magnezyum kloriir gibi nemli ha-
vadan nem ¢eken maddedir. Bu madde, baski patlarinda zor ¢oziinen ya da ¢6ztinmeyen maddelerin ¢oztiniirliikle-
rini arttirir. Buharlamadan 6nce baskilarin kurumasini 6nler. Buharlama sirasinda nem geker ve baski pati i¢indeki
boyar madde molekiillerine hareketlilik vererek difiizyona yardimei olur. Diisiik nem ortaminda (buharlamada)
boyar maddenin ¢6ztiniirlitk hizini arttirir. Bu maddeler boyar madde verimini arttirirken elde edilen baskilarin
diizgiin olmasini saglar.

4.1.7. Regeteye Uygun Olarak Baski Pat1 Hazirlama

Desenin ve desen sablonunun hazirlanmasindan sonra uygun renk-
lerde boyar madde baski pat1 hazirlanir. Bunun igin ilk olarak kivamlagti-
rict ¢ozelti hazirlanir (Gorsel4.3).

Kivamlastirici, bask: pati regetesinde belirtilen suyun bir miktariyla
karigtirthir (Gorsel 4.4). (Pat hazirlamak igin kullanilacak suyun yumu-
sak su olmasina dikkat edilmelidir.) Daha sonra regetede bulunan diger
kimyasal maddeler, boyar madde ve su; tireticinin tavsiyeleri géz ontine
almnip, verilen siraya gore birbiri i¢cinde topaklagma olmadan karistirila-

rak baski pat1 hazirlanir (Gorsel 4.5, 4.6).

Gaorsel 4.3: Kivamlastiricinin

hazirlanmasi
Gorsel 4.4: Kivamlastirici ve suyun Gorsel 4.5: Karigtirilmakta olan pata Gorsel 4.6: Karigtirilmakta olan pata
karigtirilarak hazirlanmasi kimyasal maddelerin ilavesi boyar maddenin ilavesi

Genel Olarak Baski Patlar1 Hazirlanirken Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

1.

Regetede verilen olgiimlere kesinlikle uyulmalidir. Ol¢timlerin hassasiyeti, baskilarin kalitesini ve 6zellikle
renklerin birbirini tutmasini etkiler.

Kivam patlarimin kalitesi, maksimum renk verimini ve tuseyi dogrudan etkiler. Bu nedenle pata regetedeki
maddeler, regetede verilen siraya gore ilave edilmelidir.

Baski patlarinin hazirlanmasinda ince kalina ilave edilmelidir. Cozelti ya da dispersiyonlar pata ilave edil-

melidir. Pat, ¢ozelti ya da dispersiyonlara ilave edilmemelidir.

Boyar madde pat icine; ¢ozelti, pasta ya da tavsiyeye gore toz hilinde serpilir. Boyar maddenin pata ilavesi
mikser yardimiyla karistirilarak yapilir. Boyar madde, suda ¢6ziinmeyen ya da gii¢ ¢6ziinen bir yapidaysa
uygun sekilde ¢ozelti ya da dispersiyon haline getirildikten sonra pata ilave edilmelidir.

5. Giig ¢oziinen maddeler ayr1 bir yerde ¢oziindiikten sonra pata ilave edilmelidir.

Sivt haldeki boyar maddeler, bulunduklar: bidonlarda dibe ¢6kmiis olabilir. Bu nedenle bulunduklari bi-
dondan alinmadan 6nce karistirilir ve daha sonra pata ilave edilir.

Bidonlarin kenarlarinda kurumus boyar maddeler varsa alinmamalidir. Kurumus boyar maddeler tekrar
¢oziinmez.
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8. Baski pat1 ya da kivamlastiric pat hazirlanirken karistirma islemi belli bir hizda ve siirekli olmalidir. Yavag
yapilan karistirmayla yeterli homojenlik saglanamaz. Cok hizli yapilan karistirmalarda kopiik olusur. Bu
nedenle karigtirma uygun bir hizda yapilmalidir.

9. Kivamlastiricinin akigkanligr azsa kivamlastiriciya su ilavesi yavas ve kiiglik miktarlarda yapilmalidir.
10. Pat hazirlamada maliyetin artmamasi i¢in gerektigi kadar kimyasal madde miktar1 ve esidi kullanilmalidir.
11. Kivamlagtiricit maddeler ve boyar madde ¢ozeltileri stiztilerek pata ilave edilmelidir.

12. Tim kivamlastirict maddelerin kullanim siireleri sinirli oldugundan bu maddelerin kullanimindan 6nce
viskozite ve pH kontrolii yapilmalidir. Ozellikle asidik ézellik gosteren kivamlagtiricilar depolama esnasin-
da bozulabilir.

13. Biitiin kivamlastiricilar belli bir siirede siser. Bu siire, sicakligin yiikseltilmesi ya da yogun karistirilmayla
degistirilemez.

4.1.8. Ana Pat ve Ilave Pat Metodu

Baski patlarinin hazirlanmasinda asagida verilen iki yontem kullanilir.
o Ana (kok) pat metodu

+ llave pat metodu

Regetede belirtilen kok boyar madde, kivamlastirici ve diger bask: pati yardimer maddelerinin tamamini ige-
ren baski patlarina ana pat ya da kok boya pati denir. Ana pat bask: boyalar: birbirleriyle karistirilarak cesitli
renkler de elde edilebilir.

Boyar madde haricindeki kivamlastiric1 ve bask: yardimc: maddelerini igeren renksiz pata agma pati1 ya da
ilave pat denir. Regetede belirtilen sekilde hazirlanan ana patin renk derinligi istenilen renk derinliginden koyuysa
koyuysa ana pata agma pat ilave edilerek patin rengi acilabilir.

Pratikte en fazla kullanilan ilave pat metodunda, boyar madde icermeyen ana pat biiyiik miktarlarda hazirlana-
rak depolanir. Patin kullanilmasi gereken durumlarda, istenilen renk koyuluguna gore pata boyar madde ilave edilir.

4.1.9. Ana Pat Metoduna Gore Regete Hazirlama

Ana pat hazirlanirken boyar madde iireticilerinin kataloglarinda belirttikleri tavsiyeler dikkate alinir. Boyar
madde sinifina ve baski teknigine uygun olarak kivamlastiricy, fikse maddeleri, higroskopik maddelerle boyar mad-
de birbiri i¢inde belirli ve sabit bir hizda karigtirilarak hazirlanir. Ana patlarda elde edilen rengin istenen tonda olup
olmadig, palaska ¢ekilerek tespit edilir. Bunun i¢in boyar madde tireticileri, ana pat ve agma yapildiginda olusacak
renk tonlarina referans olmas igin kataloglarinda gorseller kullanir (Gorsel 4.7).

Gorsel 4.7: Ana pat ve agma katalog 6rnekleri

Ana patlarda boyar madde sinifina bagh olarak kivamlagtiricinin hazir-
lanma yontemleri farklilik gosterir. Kivamlastirici suyla karistirilir ve 6-24 saat
arasinda degisen bekleme siiresine gore sismesi icin dinlenmeye birakilir (Gor-
sel 4.8). Dinlenen bu kivamlastiricidan regetede belirtilen miktarda kivamlas-
tiricr alinarak diger maddelerle karistirilir ve baski pati hazirlanir. Diger bir
yontemde ise reetede belirtilen miktarda ve siraya gore kivamlastirici ile diger
kimyasal maddeler birbiri igine ilave edilerek istenen miktarda baski pati ha-
zirlanir. Gorsel 4.8: Kivamlastiricinin

karistirilip dinlendirilmesi
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Ornek:  Beyaz renkli, pamuklu kumas iizerine pigment boyar maddeyle asagida verilen regeteye
gore baski yapmak i¢in 70 kg baski pat1 hazirlanacaktir. Kullanilacak boyar madde ve diger
maddelerin miktarlari ne kadardir?

Coziim: 20g kavamlagtirica Kivamlastirici miktar:

100 g binder 1 kg baski patinda >< 20 g kivamlagtirici varsa
2 g kopiik kesici 70 kg baski patinda X
5 fiksator X= 70.20 x=1.400 g kivamlastirict
30 g boyar madde 1
843 g su
1.000g toplam Binder miktari : 100x70=7.000 g
Kopiik kesici miktar1  :2x70=140 g
Fiksator miktar: : 5x70=350 g
Boyar madde miktar1 :30x70=2.100 g=2,1 kg
Su miktari : 843x70=59.010 g=59,010 kg

4.1.10. ilave Metoduna Gore Baski Pat1 Hazirlama

Baski patlarinin hazirlanmasi zaman alir. Bu nedenle genellikle 2.000-3.000 kg kadar boyar madde igermeyen
renksiz kivam patlar1 hazirlanir. Bu patlar kullanilacagi zaman gerekli miktarlarda boyar madde ve renksiz bask:
pat ile karigtirilir. Bu sekilde caligmaya ilave pat metodu denir. Gerektiginde boyar madde ilave etmek iizere hazir-
lanan, boyar madde igermeyen pata isletmelerde stok pat denir.

Baski boya mutfaginda belirlenen ya da {ireticinin tavsiye ettigi miktarda boyar maddeyle renksiz pat 1.000
grama tamamlanarak baski pat1 hazirlanir. Palaska ya da ¢izgi ¢ekme yoluyla renk kontrol edilir. Renk onayi alin-
diktan sonra kullanilacak baski pat1 miktarina gore hesaplamalar yapilarak pat hazirlanir.

Ornek:  Asagida verilen receteye gore 2 ton baski pat1 hazirlanacaktir. Hazirlanan stok pattan kumas
tizerine baski i¢in 50 kg pat kullanilacaktir. Boyar madde treticisi, “A” boyar maddesinden
20 g/kg kullanilmasini tavsiye ediyor. Gerekli ilave pat ve boyar madde miktar1 ne kadar
olmalidir?

Tlave pat metoduna gore baski pati recetesi

75 g kiwamlastirici
125 g rongalit C pH 10-11
20g gliserin
50g soda
50 g potasyum karbonat (potase)
680g su
1.000 g toplam
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Coziim:  Kivamlagtirici 2.000x75 =150.000g =150kg
Rongalit C 2.000x125 =250.000 g =250 kg
Gliserin 2.000x20 =40.000g =40kg
Sodyum bikarbonat  2.000x50 =100.000g =100 kg
Potage 2.000x50 =100.000g =100 kg
Su 2.000x680 =1.360.000 g=1.360 kg

Bu pat regetesi isletme kosullarinda hazirlanir. Boyar madde iireticisinin 6nerdigi ya da
baskicinin belirledigi miktarda boyar maddeyle renksiz ilave pat 1.000 g’a tamamlanarak pa-
tin renk kontrolii yapilir.

20 g boyar madde 50 kg pat icin gerekli boyar madde miktar1
980 g renksiz ilave pat 1 kg baski patinda >< 20 g boyar madde varsa
1.000 g toplam 50 kg baski patinda X

. 501.20 x=1.000 g= (1 kg) boyar madde

50 kg pat i¢in gerekli ilave pat miktar1
Ilave (renksiz) pat miktar1 : 50-1=49 kg

Renksiz olarak hazirlanmis olan ilave pattan 49 kilogram ile 1 kilogram boyar madde karis-
tirilarak bask: pat1 hazirlanir.

U

4.1.11. Degisik Renklerde Hazirlanan Patlarla Kombinasyon Yapma

Farkli renkler elde etmek amaciyla boyar maddeler birbirleriyle karistirilarak kombinasyonlar olusturulur.
Kombinasyonlar olusturulurken dikkat edilmesi gereken hususlar asagida verilmistir.

Kombinasyon yapilacak boyar maddeler ayni gruptan olmalidir.
Boyar maddelerin kimyasal yapilar1 ayni olmalidir.
Boyar maddelerin reaktiflikleri ayn1 olmalidur.

Miimkiin oldugunca ana renklerle kombinasyon yapilmalidir. Kombinasyonda kullanilacak boyar madde-
ler ara renk olursa kendisi de farkli renklerden olustugu icin elde edilecek renk risk olusturur.

Miimkiin oldugunca ikili kombinasyonlar kullanilmalidir. Uglii kombinasyonlarla elde edilecek renklerde
sorun ¢ikabilir.

Pratikte calisilirken hazirlanacak olan toplam pattan daha biiylik hacme sahip kaplar kullanilmalidur.

Ornegin 48 kg'lik pat hazirlamak i¢in 55-60 kg'lik hacme sahip kaplar kullanilmalidir. Regetede belirtilen bile-
senlerden birinin pata fazla ilave edilmesi durumunda fazla kagan bilesen geri alinmaz. Bunun yerine fazla konulan
bilesen miktarina oranla diger bilesenlerden ilave edilerek denge saglanir. Bu nedenle pat hazirlama kab1 hacminin
hazirlanacak patin hacminden fazla olmas: ¢caligma kolaylig: saglar.

Renkli baski patlarinin karistirilmasinda karigim renk tonlarinin elde edilmesi sembolize edilirken 6nce kari-
sim oranlarini belirten sayilar daha sonra da boyar maddelerin adi yer alir.

13 AB

Ornegin “13 AB” geklinde yazilan kombinasyonda 1 kisim A boyar madde baski patiyla 3 kisim
B boyar madde bask: patinin karistirilmasi gerektigini ifade eder.
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1. Ornek:

Cozim:

2. Ornek:

Cozim:

3. Ornek:

Coziim:

48 kg baski pati, 1 kisim ana pat A (mavi), 2 kisim ana pat B (sar1) kullanilarak karisim ha-
zirlanacaktir. Kullanilacak olan A ve B ana pat miktarlari ne kadar olmalidir?

1 kisim ana pat A+2 kisim ana pat B olmak iizere toplam 3 kisim ana pat kullanilacaktir.

Hazirlanacak olan pat miktar1 48 kg oldugundan 1 kisim pat miktarini bulmak i¢in toplam
kag kisim pat kullanilacaksa pat miktar1 o kadar sayiya boliiniir.

48/3=16 1 kisim pat miktaridir.

Ana pat A 1 kisim oldugundan Ana pat B 2 kisim oldugundan

16x1=16 kg A ana patindan alinir. 16x2=32 kg ana pat Bden alinir.

14 AB oranina gore 30 kg ana pat hazirlanacaktir. Gerekli olan A ve B ana pat miktar1 ne
kadar olmalidir?

14 A+B ise 1+4=5 kisim

30/5=6 kg ana pat=1 kisim
6x1 = 6 kg ana pat A
6x4 = 24 kg ana pat B

14 red 4PG + blue 2B oranina gore ana pat kombinasyonu yapilacak ve toplam 25 kg baski
pat1 hazirlanacaktir.1 kg bask: pat1 i¢in kullanilan boyar madde miktar1 red 4PG igin 30
g, blue 2B igin 20 gdir. Gerekli ana pat ve ana pat igindeki boyar madde miktar1 ne kadar
olmalidir?

14 red 4PG + blue 2B ise 1+4=>5 kisim

25/5=5 kg ana pat=1 kisim pat miktaridir.

Red 4PG pat1 1 kisim oldugundan 1x5=5 kg'dur.
Blue 2B pati 4 kisim oldugundan 4x5=20 kgdir.

1 kg ana pat i¢inde >< 30 g red 4PG varsa

5 kg ana pat iginde X

x=30x5=150 g red 4 PG boyar maddesi gereklidir.

1 kg ana pat iginde 20 g blue 2B
20 kg ana pat icinde >< X

x=20x20=400 g blue 2B gereklidir.

~
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4.1. UYGULAMA

PAT HAZIRLAMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Pat recetesine gore gerekli hesaplamalari yaparak 500 g ana pat hazirlamak.

Baski Pat1 Recetesi

634 ¢ su

13 g sentetik kivamlastirict

150 g binder

20 g fiksator
3 g amonyak (pH 9-9,5)
30 g boyar madde

1.000 g toplam

Hesaplamalar
Su Miktar1 Kivamlastiric1 Miktar: Binder Miktar1
Fiksator Miktar1 Amonyak Miktar1 Boyar Madde Miktar1
Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler

o Mikser o Sentetik kivamlastirici

o Hassas terazi o Binder

o Plastik karigtirma kab1 o Fiksator

o Beher o Amonyak

Baget
Boyar madde
pH metre

Viskozimetre

o Boyar madde

o Yumusak su
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Islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.

2. Gerekli hesaplamalari yapiniz.

3. Mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.

4. Mikserde 1.400 devir/dakika hizla kivamlastirict ve suyun bir miktarini 2-3 dakika karistiniz.
5. Kivamlastiriciya binderi ilave ediniz.

6. Mikserin ¢alisma hizini 2.800 devir/dakikaya cikartiniz.

7. Karistirmaya devam ederken fiksatorii ilave ediniz ve mikserin ¢aligma hizini diistiriiniiz.
8. Azar azar amonyak ilavesi yapiniz.

9. Karistirmaya devam ederken boyar maddeyi ilave ediniz.

10. Boyar maddeyi pat iginde homojen olacak sekilde mikserle karistiriniz.

11. Patin pH’in1 pH metreyle 6l¢tiniiz.

12. Patin kivamini viskozimetreyle 6l¢iiniiz.

13. Kullandigimiz malzemeleri temizleyerek bir sonraki ¢alismaya hazir birakiniz.

14. Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayiniz.

Baski Pat1 Hazirlama “Pat Regetesine Gore 500 g Ana Pat Hazirlama” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Pat Regetesine Gore 500 g Ana Pat Hazirlama” uygulamasi ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler
asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gézlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iliskin gézlem sonu-
cunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

o

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygular.

Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getirir.

Regeteyi dogru hesaplar.

Kimyasal maddeleri, 6l¢iim kurallarina gore 6lcer.

Kivamlastirici ve suyu 1.400 devir/dakika hizla mikser kullanarak karistirir.
2.800 devir/dakika hizla karistirilmakta olan kivamlastiriciya binder ilave eder.
2.800 devir/dakika hizla karistirilmakta olan pata fiksator ilave eder.

2.800 devir/dakika hizla karistirilmakta olan pata amonyak ilave eder.

¥ | ® N ek RN

Boyar maddeyi pata en son ilave eder.

—
>

Patin pH derecesini dlcer.

(==
[

Patin viskozitesini lger.

P
e

Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldirir.
13. | Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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4.2. ACMA YAPMA

Agma: Tekstil baskiciliginda boyar maddeyi de iceren baski pati renginin ana patin icerisindeki kivamlagtiri-
ciy1 ve kimyasal maddeleri igeren renksiz patla agilmasidir. Yani ana pat metoduna gore hazirlanan baski patinin
a¢ma pati karistirilarak renginin acilmasina agma denir.

4.2.1. Agma Pat1

Kivamlastirici ve diger kimyasal maddeleri belirli oranda igeren renksiz baski patidir. Agma patlarinda boyar
madde bulunmaz.

Bir ana pat ac¢ik renklerini elde etmek i¢in 1/1, 1/2 1/3, 1/5, 1/10 gibi oranlarda a¢ma patiyla karistirilir. 1/1,
1/3,1/7,1/15, 1/31, 1/63 isletmelerde yaygin olarak kullanilan agma oranlaridir.

Agma pat1 bir anlamda ilave patta kullanilan renksiz pattir. Boyar madde grubuna baglh olarak kullanilacak
kivam maddesi ve diger yardimci maddeler genellikle recetede verilen siraya gore uygun sekilde karigtirilarak ha-
zirlanir.

4.2.2. Agma Pat1 Recete Hesaplari

Agma islemlerinde ana pat ve agma pat oranlar1 1/1, 1/3, 1/5 gibi kesirlerle ifade edilir. Kesrin sol tarafindaki
say1 daima 1'dir. Bu oranlanacak ana pat miktaridir. Ana pata oranlanarak ilave edilecek agma pat miktarini hesap-
lamak i¢in kesrin sag tarafindaki say1 kullanilir.

- )

1. Ornek: 100 kg ana pata 1/3 oraninda agma uygulanacaktir. Gerekli ana pat, agma pat ve toplam pat
miktar1 ne kadar olmalidir?

Coziim:  Bu 6rnekte 1/3 kesrindeki 1 sayis1 kullanilacak ana pat miktar1 olan 100 kgdir. Kesrin sag
tarafindaki 3 sayisiysa ana patin kag kat1 agma pat alinacagini ifade eder.

Bu durumda 1+3=4 kisim ana pat ve agma pat toplamini ifade eder.

100x3=300 kg a¢gma pat1
100+300=400 kg toplam pat miktar:
300 kg agma pat1 100 kg ana patla karistirilarak 400 kg 1/3 agma yapilmis pat hazirlanir.

2. Ornek: 1 kistm ana pat A ve 2 kisim ana pat B karigtirilarak baski pati hazirlanacak ve bu karigima
1/3 oraninda agma uygulanacaktir. Toplam pat miktar1 48 kg olduguna gore kullanilan ana
pat ve agma pat miktar1 ne kadar olmalidir?

Coziim:  A+B ana patlar1 ve agma pat toplam1 1+3=4 kisim pat
Ana pat A+B miktari 48/4=12 kg
Agma pat1 miktar: 12x3=36 kg

Ana pat A 1 kisim, B 2 kisim oldugundan  1+2=3 kisim ana pat karisimi
Anapat A 12/3=4 kg 1 kisim ana pat Anin miktari
Ana pat B 4x2=8 kg 2 kisim ana pat Bnin miktar1




4. Ogrenme Birimi

3. Ornek: 1/4 oraninda agma yapilarak A boyar madde baski patiyla 50 kg'lik baski pat1 hazirlanacak-
tir. Gerekli boyar madde baski pati ile agma pat miktar1 ne kadar olmalidir?

(oziim:  1/4 oraninda agma iglemi yapilacak baski pat1  1+4=5 kisimdan olusur.

1 kisim pat miktari 50/5=10 kg
1 kistm A boyar madde baski pat1 1x10=10 kg
4 kistm agma pat1 miktari 4x10=40 kg

4. Ornek: 12 gelb P+blue 2G ana patlariyla 1/4 oraninda agma yapilarak 75 kg yesil pat hazirlanacaktir.
Gelb P patinin 1 kgda 30 g, blue 2G patinin 1 kgda 40 g boyar madde kullanilmistir. Gerekli
ana pat, agma pat ve ana patlarda kullanilan boyar madde miktar: ne kadar olmalidir?

(oziim:  1/4 oraninda agma yapma: 75 kg pat 1+4=5 kisim pat igerir.
75/5=15 kg 1 kisim ana pat miktaridir.
15x4=60 kg 4 kisim a¢gma pat1 miktaridur.
Ana pat 12 oraninda karigtirma icin: 1+2=3 kisim ana pat gereklidir.
15/3=5 kg=1 kisim ana pat miktar1
1 kisim gelb P ile hazirlanan ana pat 5 kgdur.
2 kisim blue PG P ile hazirlanan ana pat 2x5 =10 kgdr.

1 kg ana pat icinde 30 g gelb P varsa
5 kg ana pat i¢inde X

x=5x30=150 g gelb P kullanilmistir.

1 kg ana pat icinde 40 g blue 2G varsa
10 kg ana pat i¢inde X

x=10x40=400 g blue 2G kullanilmistir.

L /

Giintimiizde baski boya isletmelerinde agma oranlar1 kullanilarak herhangi bir hesaplama yapmadan a¢gma
miktarlar1 ve ana pat miktarlar1 hesaplanabilir. Ozellikle ayni rengin tonlariyla varyant yapildiginda hesaplama
yapmaya gerek kalmaz.

Bir ana pat miktar: kendisiyle ayn: miktarda agma patiyla karistirilarak 1/1 agma yapilir.

1/1 agma yapilmis pattan ana kok patindan alinan ilk miktar alinip ayni miktarda agma patiyla karistirilarak
1/3 agma,

1/3 agma yapilmis pattan ana kok patindan alinan ilk miktar alinip ayni miktarda agma patiyla karistirilarak
1/7 agma yapilmis olur.

Ana pata a¢ma isleminin rakamlarla ifade edilis sekli asagidaki gibidir.

50 kg ana pat 50 kg a¢ma patiyla karistirilarak 1/1 agma elde edilir.

50 kg 1/1 agma yapilmis pat, 50 kg agma patiyla karistirildiginda ana pata 1/3 agma

50 kg 1/3 agma yapilmis pat, 50 kg agma patiyla karistirildiginda ana pata 1/7 agma

50 kg 1/7 agma yapilmis pat, 50 kg agma patiyla karistirildiginda ana pata 1/15 agma

50 kg 1/15 agma yapilmus pat, 50 kg agma patiyla karistirildiginda ana pata 1/31 agma yapilmis olur.
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4.2.3. A¢ma Pat1 Hazirlama

Baski isleminde uygulanacak olan agma hesaplar1 yapildiktan sonra kullanilacak ana pat, karistirma kabina
tartilarak konulur. Daha sonra kullanilacak agma pati tartilarak ana patla karigtirilir. Karigtirma islemi baski boya
mutfaklarinda endiistriyel mikserle yapilir. Numune baski i¢inse karisim daha kiigiik miktarda ve masaiistii mik-
serle karistirilarak hazirlanir. Ana pat ve agma patinin homojenligi ¢ok 6nemlidir. Bu nedenle mikser énce diisiik
hizda galistirilir ve ardindan hiz arttirilarak homojen karisim elde edilinceye kadar karistirmaya devam edilir (Gor-
sel 4.9, 4.10, 4.11).

Gorsel 4.9: Ana patin tartilmasi Gorsel 4.10: A¢ma patinin ana pata Gorsel 4.11: Ana pat ve
ilave edilmesi acma patinin karigtirilmasi

42.UYGULAMA  HAZIR ANA (KOK) BASKI PATINA ACMA YAPMA  Siire:
10 Ders Saati

Amag: Ana (kok) baski patiyla hazirlanmis 150 g bask: patindan elliser gram ana pat kullanarak
1/1 ve 1/3, 1/7 agma yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
o Mikser
o Hassas terazi
o Plastik karigtirma kab1
o Baget
 Ana kok baski pat
o Ag¢gma pat1

1/1 A¢ma Hesabi 1/3 A¢ma Hesabi 1/7 A¢ma Hesabi




4. Ogrenme Birimi

Islem Basamaklari
1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
2. Gerekli agma pat1 hesaplamalarini yapiniz.

3. 1/1 agma igin elde ettiginiz hesaplama sonucuna gére ana pat1 ve agma patini tartim kurallarina dikkat
ederek tartiniz.

4. Agma patiile ana pat1 mikserle 6nce diisiik devirde daha sonra yiiksek devirde birbiri i¢inde karistiriniz.

Elde ettiginiz sonuca gore 1/3 agma yapmak i¢in ana (kok) baski patini tartim kurallarina dikkat ede-
rek tartiniz.

6. 1/3 agma icin elde ettiginiz hesaplama sonucuna gére ana pat1 ve agma patini tartim kurallarina dikkat
ederek tartiniz.

7. Ag¢ma pati ile ana pat1 mikserle 6nce diisiik devirde daha sonra yiiksek devirde birbiriyle karistiriniz.

8. 1/7 agma igin elde ettiginiz hesaplama sonucuna gore ana pat1 ve agma patini tartim kurallarina dikkat
ederek tartiniz.

9. Agma patiile ana pati mikserle dnce diisitk devirde daha sonra yiiksek devirde birbiri icinde karistiriniz.
10. 1/1, 1/3 vel/7 agma yaptiginiz patlarin rengini gézlemleyiniz.
11. Kullandigimiz malzemeleri temizleyerek bir sonraki ¢alismaya hazir birakiniz.

12. Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayiniz.

Baski Pati Hazirlama “Hazir Ana (Kok) Baski Patina Agma Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Hazir Ana (Kok) Baski Patina A¢ma Yapma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagi-
da “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gézlediginiz &lgiitiin kargisina beceriye iliskin gzlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. [ saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Agma hesaplamalarini dogru yapar.
3. | GereKkli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
4. Tartim kurallarina dikkat ederek gerekli ana pati1 ve agma patlarini hazirlar.
5. | Mikseri diiz bir zeminde kullanir.
6. Mikseri 6nce diisitk devirde daha sonra yiiksek devirde ¢aligtirir.
7. | Ana (kok) baski pat1 ve agma patini kullanarak 1/1 agma yapar.
8.  Ana (kok) bask pat1 ve agma patini kullanarak 1/3 agma yapar.
9. Ana (kok) bask: pat1 ve agma patini kullanarak 1/7 agma yapar.
10.  Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldirir.

11. | Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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4.3. YUKSEK HAVLI YUZEYLER ICIN BASKI PATI HAZIRLAMA

Haly, havlu, kadife, battaniye gibi tekstil materyallerinde hav yiiksekligi bulunur. Baskiyla bolgesel renklendir-
me yapilacak yiiksek havl yiizeyler igin iiretildikleri lif grubuna uygun boyar madde ve kimyasal maddeler kulla-
nilarak baski patlar1 hazirlanir. Yitksek havl ytizeyler; pamuk, polyester, yiin, ipek ve akrilik liflerinden tiretilebilir.

4.3.1. Yiiksek Havl1 Yiizeyler I¢in Baski Pat1 Regetesi Diizenleme

Baski patinin hav yiizeyinden zemine dogru ne kadar inecegine bagl olarak kullanilacak baski pat1 miktar1 ve
kivami degisir. Gaze bezi ya da nikel rotasyon sablon numarasi, kullanilan rakle, rakle agis1 ve basinci gibi etkenler
diizenlenerek baski patinin havl yiizeye diizgiin ve homojen gecisi saglanr.

Genel Olarak Bir Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddeler

Boyar Madde: Baski yapilacak lif grubuna uygun olarak secilir. Sentetik lifler icin dispers, asit, metal komp-
leks, katyonik boyar madde; seliiloz ve seliiloz esasl liflerin baskisinda ise yaygin olarak pigment, reaktif ve kiip
boyar maddeler kullanilir.

Kivamlagtirici: En 6nemli etkenlerden biri olan kivam maddesinin emme kapileritesinin kumagin kapilerite-
sinden daha yiiksek olmasi, havli yiizeylerde keskin baski efektleri elde edilmesini saglar. Kivam patlarin pseudop-
lastik (yapisal) etkisi, baski sirasinda rakle hareketleriyle viskozitenin diiserek kumas yiizeyine aktarilmasini saglar.
Bu nedenle kat1 madde orani diisiik ve yiiksek viskoziteye sahip kivamlagtiricilarla egal baskilarin elde edilmesi
kolay olur.

Coziicii ve Coziinmeye Yardimcr Maddeler: Boyar maddenin pat iginde ¢oziinmesini saglayan yardimci
maddedir. Kullanilan boyar madde ve kumays tiiriine uygun olarak belirlenir.

Fikse Yardimc1 Maddeler: Fikse islemine kadar gegen siirede baskili kumays iizerinde desenin bulundugu yerde-
ki boyar maddenin nemli kalmasini saglar. Béylece boyar maddenin life niifuz ederek fikse olmasina yardimci olur.

Isletme Suyu: Bask1 patlarinin hazirlanmasinda igletme suyu kullanilmalidir. Suda kalsiyum ve magnezyum
tuzlari gibi sertlik olugturan maddeler bulunabilir. Bunlar baskida elde edilecek renklerin degismesine, siirtiinme
ve ytkama hasliklarinin diigmesine neden olur. Isletmelerde, tiim terbiye islemlerinde sertlik olugturan maddelerin
giderildigi yumusak su kullanilir. Bu suya isletme suyu denir.

Kopiik Kesiciler: Patin icinde bulunan hava kabarciklar1 hatali baskilara sebep olur. Bu nedenle baski patinin
icindeki hava kabarciklarinin giderilmesi i¢in kullanilan yardimc: maddedir.

Baski patlar1 genellikle %80 su, %20 kivamlastirict ve diger yardimei kimyasal maddelerden olusur. Kullanila-
cak baski yiizeyini olugturan lif cinsi ve boyar madde tiiriine gore regete diizenlenir.

4.3.2. Yiiksek Havl Yiizeyler I¢in Hazirlanan Patin Regete Hesaplamalar:

Havlu, kadife, hals, battaniye gibi tekstil materyallerine baski islemi igin iiretildikleri lif grubu dikkate alinarak
hazirlanan baski patlari, sablon tizerinden kumas {izerine siirekli ve esit miktarda aktarilacak viskoziteye sahip
olmalidir. Baski patlarinin viskozitesini kivamlagtirici belirler. Havli yiizeylerde kullanilan baski patlar: diiz ylizey-
lerde kullanilan baski patlariyla aynidir. Bask: patlarinin viskozitesi, palaska ve numune bask: sonuglarina gore de-
gerlendirilerek belirlenir. Yapilan numune ¢alismalarinda bask: patinin akiciliginin arttirilmas: gerekirse bu islem
baski patina su ilavesiyle yapilir. Su ilavesi baski patlar1 hazirlandiktan sonra yapilir. Boyar madde, kivamlastirici ve
yardimei kimyasal maddeler pat recetesinde belirtilen miktarlar kullanilarak hazirlanir ve hangi oranda viskozite
azaltilacaksa eklenecek su miktar1 ona gore hesaplanir. Bulunan su miktari pata ilave edilir. Bu durumda hazirlanan
pat miktar1 da artar.

Ornek: 100 kilogram hazirlanan baski patinin %30 oraninda viskozitesini azaltmak igin gerekli su
miktar1 ve toplam pat miktar1 ne kadar olmalidir?

Coziim: 30x100/100=30 kg ilave edilecek su miktar
100 kg pat+30 kg su=130 kg toplam pat miktar:




4. Ogrenme Birimi

Havli yiizeylerde patla kumas yiizeyinde keskin ve net baskilar elde edilmesini belirleyen etkenler; kullanilan
sablon numarasi, raklenin baski patina yaptig1 basing ve baskinin hizidir. Ornegin rotasyon baski makinesinde 135
mesh numarasina sahip nikel sablonlarla yapilan baskida, havsiz bir ytizeyde kullanilan raklenin ¢ap1 18 milimetre,
hiz1 35 metre/saniyeyken havli bir yiizeyde kullanilan raklenin ¢ap1 20 milimetre, baski hizi 10 metre/saniyedir.
Havli yiizeylerde baski tiretim hizi azaltilarak patin kumas yiizeyine diizgiin bir sekilde aktarilmasi saglanir.

4.3.3. Yiiksek Havli Yiizeyler I¢in Pat Hazirlama

Boyar madde grubuna bagh olarak kullanilacak kivam maddesi ve diger yardimci maddeler, pata genellikle
regetede verilen siraya gore uygun sekilde karistirilarak hazirlanir.

Seliiloz Esasli Liflerden Olugan Yiiksek Havli Yiizeylere Baski I¢in Pat Recetesi Ornegi

100-200 g tre

420-315g su

400-500 g alginat (suyla sisirilmis miktar)
10-20 g indirgen etkilerden koruyucu oksidasyon maddesi
10-15 g sodyum karbonat

5-10 g su sertligini giderici madde

1.000 g toplam

Alginat iceren patlar yiizde konsantrasyonuna gore suyla karistirilarak 6-8 saat sismesi i¢in dinlendirildikten
sonra kullanilir.

Alginat sisirildikten sonra baski pati hazirlanir. Su, karistirma kabima alinir ve sodyum karbonat tartilarak
suya yavas yavas ilave edilir. 3-5 dakika karistirilir. Oksidasyon onleyici ilave edilerek 1 dakika karistirihir. Daha
sonra hazirlanan alginat ilave edilir. Alginat ¢ok yavas ilave edilmeli ve en az 20 dakika karistirilmalidir. Hizli ilave
topaklanmaya yol agabilir. Karigsmakta olan pata tire ilave edilir. 3-5 dakika karistirilir. Su sertligini giderici madde
ilave edilir. Yitksek hizda 5-10 dakika karistirilir. Son olarak suyla 1.000 grama tamamlanir.

50 g boyar madde
950 g pat

1.000 g bask: pat1

Hazirlanan pat %20 oraninda seyreltilerek patin viskozitenin azaltilmas: ve akiciligin arttirilmas: gerektiginde
su miktarini ve toplam pat miktarini belirlemek i¢in hesaplamalar yapilir.

20x1.000/100=200 g ilave edilecek su miktar1
1.000+200=1.200 g toplam pat miktar1

4.3.4. Patin Kivamini Kontrol Etme

Baski patinin viskozitesi vizkozimetreyle 6lgtilerek kontrol edilir. Havli yiizeylerin baskisinda patin viskozitesi
genel olarak 10.000 cps (100 poise) ve altinda oldugunda diizgiin ve keskin baskilar elde edilir. Viskozite 6l¢iim-
lerinde kullanilan rotasyon silindirlerin ¢ap: farkli sonuglar elde edilmesine neden olur. Viskozite élgiimlerinde
viskozimetrenin tork giicii %50’ye ne kadar yakinsa o kadar dogru 6l¢iim elde edilir. Tork giicii, kullanilan rotasyon
silindirin gapryla ilgilidir. Isletme kosullarinda viskozimetrenin élgiimiinde kullanilan rotasyon silindirin bir daki-
kada yaptig1 tur (RPM), ayni partinin baskisinda kullanilan pat i¢in stirekli ayni olmalidur.
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4.3. UYGULAMA

YUKSEK HAVLI YUZEYLER ICIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Havli kumas tizerine baski yapmak i¢in asagida verilen baski pati recetesiyle hazirladiginiz
pattan 500 gram alarak patin %25 viskozitesini azaltmak.

Uygulama Pat Regetesi

200 g tre

340 g su

400 g alginat (suyla sisirilmis miktar)
10 g indirgen etkilerden koruyucu oksidasyon maddesi
15 g sodyum karbonat
10 g su sertligini giderici madde
25 g reaktif boyar madde

1.000 g toplam pH 7,5

Hesaplamalar
Eklenecek Su Miktar1 Toplam Pat Miktar1
Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler

o Mikser o Alginat
 Hassas terazi « Oksidasyon onleyici
o Plastik karistirma kab1 o Sodyum karbonat
» Baget o Sodyum bikarbonat
o pH metre o Ure
o Viskozimetre » Kopiik kesici

Islem Basamaklari

L.

AN I

N

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Gerekli hesaplamalar1 yapiniz.

Gerekli kimyasal maddeleri tartim kurallarina dikkat ederek tartiniz.
Kivamlastirici ve bir miktar suyu karistiriniz.

Kivamlastiriciy 4-6 saat sismesi i¢in serin bir yerde dinlendiriniz.

Dinlendirilen kivamlastirictyr mikserle 6nce diisiik sonra yiiksek hizda karistirarak regetede belirtilen
siraya gore diger maddeleri ilave ediniz.

Pat malzemelerinin homojen karismasi i¢in mikseri yiiksek hizda 20 dakika calistiriniz.
Baski patinin pH'ini ve viskozitesini dl¢iintiz.

Baski patindan 500 gram tartiniz.




4. Ogrenme Birimi

10. 500 gram patin viskozitesini %25 azaltmak i¢in hesaplamayla buldugunuz miktarda suyu tartiniz.

11. Disiik hizda karigtirmakta oldugunuz 500 gram patin viskozitesini %25 azaltmak i¢in pata su ilave
ediniz.

12. Pati yiiksek hizda 15-20 dakika karistiriniz.

13. Patin pH'n1 ve viskozitesini 6l¢iiniiz.

14. 1lk buldugunuz pH’ ve viskoziteyi karsilagtiriniz.

15. Kullandiginiz malzemeleri temizleyerek bir sonraki ¢alismaya hazir birakiniz.

16. Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayip temizligini yapiniz.

Baski Pat1 Hazirlama “Yiiksek Havli Yiizeyler I¢in Baski Pati Hazirlama” Uygulamas:
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Yitksek Havli Yiizeyler I¢in Baski Pati Hazirlama” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler
asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz olgiitiin kargisina beceriye iligkin gozlem sonu-
cunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2.  Gerekli hesaplamalari yapar.
3.  Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir.
4. Kimyasal maddelerin tartiminda tartim kurallarina dikkat eder.
5. | Mikseri diiz bir zeminde kullanir.
6. Kivamlastiriciy: suyla karistirarak sismesi i¢in dinlendirir.
7. | Pat recetesinde belirtilen maddeleri sirasiyla kivamlastirici bulunan kaba ilave eder.
8. Mikseri 6nce diisitk devirde daha sonra yiiksek devirde ¢alistirir.
9. Patin pH'in1 pH metreyle 6lger.
10. Patin viskozitesini dlger.

11. Hazirlanan pattan 500 gram, tartim kurallarina uyarak tartar.

Patin viskozitesini %25 azaltmak i¢in hesaplanan miktarda suyu, tartim kurallarina

12.
uyarak tartar.

13. Disiik hizda karistirmakta oldugu 500 gram pat i¢ine suyu ilave eder.
14. Patiyiiksek hizda 15-20 dakika karistirir.

15. Suilave edilen patin pH’in1 pH metreyle 6lger.

16. Suilave edilen patin viskozitesini 6lger.

17. | Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldirir.

18.  Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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4.4. PARLAK YUZEYLER ICIN BASKI PATI HAZIRLAMA

Parlak yiizeye sahip kumaslar, dogal liflerden iiretilebildigi gibi hidrofilitesi diisiik hidrofob yapida olan sente-
tik ve yapay liflerden de {iretilir. Hidrofob yapidaki kumaglarda boyar maddenin lif yiizeyinde yayilmasin1 6nlemek
i¢in kiigiik gozenek yapisina sahip, bityiik numarada gaze bezi kullanilmasi tercih edilir. Bu, keskin baski efektleri
elde edilmesini saglar. Gaze bezinin numarasi kadar baskida kullanilacak rakle ¢cesidi, rakle agis1 ve rakle basinci da
keskin sinirli desen elde edilmesini etkiler.

4.4.1. Parlak Yiizeyler i¢cin Baski Pat1 Regetesi Diizenleme

Dogal liflerden olusan kumaslarin baskisinda reaktif, kiip, asit, metal kompleks boyar maddeler kullanilarak
baski pat1 hazirlanir. Sentetik liflerden olugan parlak yilizeyli kumaglarda dispers, asit, metal kompleks ve katyonik
boyar maddeler; yapay liflerde rejenere lif grubuna uygun olan boyar maddeler kullanilarak baski pat1 hazirlanir.
Pigment boyar maddelerin liflere kars1 kimyasal ilgisi yoktur. Bu nedenle viskozitesi uygun kivamlastiricilar kulla-
nilarak her tiirlii tekstil liflerinden iiretilmis kumas yiizeylerine bask1 islemlerinde kullanilabilir.

Dogal ve rejenere liflerden iiretilen parlak yiizeyli kumaslarin hidrofilitesi yiiksektir. Bu nedenle baski pa-
tindaki kivamlastiric1 ve kimyasal maddeler, boyar madde cinsine gore hazirlanir. Baski yapilacak tekstil yiizeyi,
hidrofob yapidaki sentetik liflerden tiretilmisse kumas iizerinde keskin efektli baskilar elde etmek i¢in kullanilacak
patin viskozitesi yiiksek, akiciligi disiik olmalidir. Bunun igin yiiksek viskoziteli kivamlagtiricilarla kuru madde
orani fakir bask: patlar1 hazirlanir.

Parlak Yiizeyler i¢in Kullanilacak Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddeler

Kivamlastirict: Baski yapilacak lif tiiriine ve boyar maddeye uygun kivamlagtiricilarla pat hazirlanir. Ornegin
seliiloz ve seliiloz esasli mamuller i¢in alginat, sentetik kivamlastiricilar, nisasta eteri; polyester lifleri i¢in sentetik
kivamlastiricilar, tamarin, nisasta eteri, sodyum alginat; polyamid lifleri i¢in kristal gummi, guar zamki, kegiboy-
nuzu ¢ekirdegi unu, sodyum alginat kullanilir. British gum gibi yiiksek kat1 madde igeren kivamlastiricilar, kumas
yiizeyinde kirilgan film tabakasi olugturur. Bu film tabakasinin yikamayla uzaklastirilmasi zordur. Diigiik kat1 mad-
de igeren kivamlagtiricilar kumas yiizeyinde elastik bir tabaka olugturur. Ancak yiiksek renk verimine karsin elde
edilen baskilarin keskinligi yetersizdir.

Boyar Madde: Baski yapilacak tekstil ylizeyinin ham maddesine gore pigment, reaktif, kiip, dispers, asit boyar
maddeler kullanilabilir.

Bask: Yaglari: Dispers boyar madde bask: patinda boyar maddenin dagilimini, yiiksek viskoziteye ve diigiik
akiciliga sahip baski patinin sablon tizerinden rakleyle kolayca siyrilmasini saglar.

Oksidasyon Maddesi: Yiiksek buharlama basinci altinda fikse islemi gergeklesinceye kadar boyar maddenin
indirgen etkilerden korunmasini saglar.

Coziicii ve Coziinmeye Yardimci Maddeler: Boyar maddenin pat i¢inde topaklasmasini 6nleyen ve homojen
olarak dagilimini saglayan yardimci maddelerdir. Ornegin dispers boyar maddeler suda ¢oziinmez. Baski pati igin-
de boyar maddenin topaklagmadan dagilmasi i¢in dispergator kullanilir.

Fikse ve Fikseye Yardimci Maddeler: Kumas tizerindeki boyar maddenin bask: patindan life difiizyonunu
saglayan yardimci maddelerdir. Fikse i¢in reaktif, kiip boyar maddeler i¢in bazik ortam gerekirken dispers asit ve
metal kompleks boyar maddeler i¢in asidik ortam gerekir. Dispers boyar madde bask: patinda, asit olarak sitrik asit
kullanilir. Fikse islemi sirasinda bask: pati i¢indeki suyun buharlagarak kumas tizerinden uzaklagmasini ve lif ile
boyar madde arasinda bag olusmasini saglar.

Baski Islaticilar:: Boyar maddenin fikse islemine kadar nemli kalmasi ve kumas {izerine homojen olarak
aktarilmasini saglamak icin kullanilir.

Kopiik Kesiciler: Baski patinda olusacak olan hava kabarciklar: kumas yiizeyinde istenmeyen lekelere sebep
olur. Bu nedenle bask: patlarina kopiik kesici ilave edilir.
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4.4.2. Parlak Yiizeyler i¢in Hazirlanan Patin Regete Hesaplamalar:

Kumagin hidrofilitesi, desen sablonlarinda kullanilan gaze bezi ve nikel rotasyonlarin numarasi, rakle ¢esidi

(keskin, yuvarlak), rakle basinci baski patinin kumas yiizeyine gecisini etkiler. Parlak yiizeyler i¢in hazirlanan bask:
patlarinda keskin ve parlak renk verimi icin yiiksek viskoziteli, diigiik akiciliga sahip, kuru maddece fakir kivam-
lastiricilar kullanilir.

Parlak Yiizeye Sahip Polyester Kumaglara Baski Isleminde Kullanilacak flave Baski Pat1 Regetesi Ornegi

2 g bakteri 6nleyici

2 g slatiaa
47 g dogal kivamlastirici (tamarin, guar, nisasta eteri, seliiloz eteri)
10 g oksidasyon 6nleyici
10 g sentetik kivamlastirict

5 g sitrik asit (pH 5-6,5)

5 g bask: yag1

Xg su

toplam

Hazirlanan baski paty, istenen renkte boyar maddeyle karigtirilarak baski i¢in hazir hale getirilir. Giintimtizde
baski patlarinda bulunan bakteri 6nleyiciler biyolojik olarak bozunmadiklarindan bunlarin kullanimlar: azalmigtir.

Polyester parlak kumaslar igin iiretilen bazi kivamlastiricilar ok fonksiyonludur. Bunlar pH ayarlayici, oksidasyon
onleyici, 1slatic1 ve baski yaginin sagladig yardimc: maddelerin etkilerini de gosterir. Bu nedenle baski patinda
sadece ¢ok fonksiyonlu kivamlastirici, su ve boyar maddenin kullanildig: pat regeteleri de kullanilir.

4.4.3. Parlak Yiizeyler I¢in Pat Hazirlama

Baski patt hazirlanirken 6nce dogal kivamlastirict suyla homojen bir sekilde 20-30 dakika karistirilir. 2-8 saat
dinlenmeye birakilir. Kivamlastiricinin suyla karigiminda topaklagma olusursa kivamlastiricr siiziilerek karigtirma
kabina alinmalidir. Stizme islemi, sablon gercevesindeki gaze bezinin ya da nikel sablonun numarasindan daha

bitylik mesh numarasina sahip olmalidir. Parlak yiizeyler i¢in pat hazirlama islemi asagida sirasiyla verilmistir.

1.
2.

© ® N oW

Ayr1 bir kapta su ile sentetik kivamlagtiric: 1.400 devir/dakika hizla karigtirilir.

Dogal kivamlastirici ile sentetik kivamlastirici ayni kaba alinarak homojen bir sekilde, 15-20 dakika 2.800
devir/dakika hizla karistirilir.

Hazirlanan kivamlastirici 6 saat dinlendirilir.

Dinlendirilen pata kalan su ilave edilerek 1.400 devir/dakika hizla pat karistirilmaya devam edilir.
Sitrik asit ilave edilerek 5-10 dakika 1.400 devir/dakika hizla karigtirilir.

Bakteri 6nleyici ilave edilerek 5-10 dakika 1.400 devir/dakika hizla karistirilir.

Oksidasyon 6nleyici ilave edililerek 5-10 dakika 1.400 devir/dakika hizla karistirilir.

Islatici ilave edilir. 15-30 dakika 2.800 devir/dakika hizla karistirilir.

Patin pH’1 ve viskozitesi 6l¢iiliir.

10. Renk yiizdesine uygun olarak toz ya da macun haldeki boyar madde ilave edilerek pat renklendirilir.

Baskida kullanilan ¢ok fonksiyonlu kivamlastirici ise genellikle %70-80 su ile %20-30 kivamlagtiric1 2.900-
3.000 devir/dakika hizla 30 dakika mikserle karistirilarak hazirlanir. Hazirlanan renksiz patlar en az 6 saat dinlen-
dirildikten sonra boyar madde ilave edilerek baskida kullanilir.



Baski Pat1 Hazirlama

4.4.4. Patin Kivamini Kontrol Etme

Patin kivami viskozimetreyle dlgiiliir. Istenilen kivam saglanmigsa pat, renk yiizdesine uygun olarak toz ya da
macun haldeki boyar maddeyle renklendirilir. Patin kivami diisiikse istenen kivam saglanana kadar suda homojen
olarak ¢oziinmiis olan kivamlastiricidan ilave edilir. Pata kivamlastirici eklendigi durumda patin renk siddetinin
azalmamast i¢in boyar madde miktar1 da ayn1 oranda arttirilmalidir.

PARLAK YUZEYLER ICIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

4.4. UYGULAMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Asagida verilen polyester kumas parlak yiizeyi i¢in baski pat1 regetesini hazirlayarak patin
viskozitesini 6l¢cmek.

Uygulama Pat Regetesi

1 g bakteri 6nleyici
2 g slatica
60 g dogal kivamlagtiric: (tamarin, guar, nisasta eteri, seliiloz eteri)
10 g oksidasyon onleyici
5 g sitrik asit (pH diizenleyici)
5 g baski yagi
30 g dispers boyar madde
887 g su

1.000 g toplam

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kullanilacak Kimyasal Maddeler
o Mikser o Kivamlastirici
o Hassas terazi o Sitrik asit
o Plastik karistirma kab: o Baski yagi
« Baget o Islatict

o Viskozimetre

Bakteri 6nleyici

o pH metre Dispers boyar madde
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Islem Basamaklari
1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
2. Tartim kurallarina dikkat ederek kivamlastiriciy: tartiniz.

3. Dogal kivamlastiricty1 bir miktar suyla 2.800 devir/dakika hizla homojen olacak sekilde 20-30 dakika
karistiriniz.

Kivamlastiriciy: sismesi i¢in 6 saat serin bir yerde bekletiniz.
Pat icinde kivamlastirici disinda bulunan maddeleri tartim kurallarina dikkat ederek tartiniz.
Kivamlastirici icine recetede belirtilen siraya gore pat maddelerini karistirarak ilave ediniz.

Tiim maddeler ilave edildikten sonra 2.800 devir/dakika hizla homojen olacak sekilde 20-30 dakika
karistiriniz.

ooy G

g2

Patin pH derecesini 6l¢tiniiz.
9. Patin viskozitesini l¢iiniiz.
10. Ag¢ma patiyla ana pat: mikserle 6nce diisiik devirde daha sonra yiiksek devirde karistiriniz.

11. Elde ettiginiz sonuca gore 1/3 agma yapmak i¢in ana (kok) baski patini tartim kurallarina dikkat ede-
rek tartiniz.

12. Kullandigimiz malzemeleri temizleyerek bir sonraki ¢alismaya hazir birakiniz.

13. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayip atélyenin temizligini yapiniz.

Baski Pat1 Hazirlama “Parlak Yiizeyler I¢in Baski Patt Hazirlama” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Parlak Yiizeyler I¢in Baski Pat1 Hazirlama” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler asagida

“Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz olgiitiin kargisina beceriye iligkin gozlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. [ saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. Mikseri diiz bir zeminde kullanir.
4. Kimyasal maddeleri tartim kurallarina dikkat ederek tartar.
5.  Kivamlastiriciy suyla karistirarak sismesi i¢in dinlendirir.
6. Pat recetesinde belirtilen maddeleri, sirasiyla kivamlagtirici bulunan kaba ilave eder.
7. | Mikseri 6nce diisiik devirde daha sonra yiiksek devirde ¢aligtirir.
8.  Patin pH’1n1 pH metreyle 6lger.
9.  Patin viskozitesini 6lger.
10.  Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldirir.

11. | Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




5.

OGRENME

NUMUNE BASKI

BiRiMi

KONULAR

5.1. SABLONLA BASKI YAPARAK SABLONU
KONTROL ETME

5.2. BASKIDAKI HATALARIN TESPiTi VE
GIDERILMESI

NELER OGRENECEKSINiZ?

Sablonla baski yaparak sablonu kontrol etmeyi

Varyant hazirlamay1

Baskida kalip sirasinin 6nemini

Kaliptan kaynaklanan baski: hatalar:

Desen kaymasini

Kalip sirasina gore baski yapmay1

Baskidaki hatalar: tespit edip bunlarin giderilmesini saglar
Baskidaki kalip hatalarini ve nedenlerini

Baskida meydana gelen hatalar1 rotus islemi yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

Agilim, blanket, deneme baski, finez, hare, jellesme, keleslik, kontur, kok renk, kris, lap, palaska, pantone,

rakle, shore, varyant

HAZIRLIK CALISMASI

5.1. Desene ait numune baski islemi i¢cin kullanilacak renkler nasil kontrol edilir?

5.2. Baskili kumaslarda karsilastiginiz bask: hatalar1 nelerdir?
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5.1. SABLONLA BASKI YAPARAK SABLONU KONTROL ETME

Tekstil baski isletmelerinde islem akisy; desen ve sablonun hazirlanmasi, numune baski, deneme baski ve tire-
tim seklindedir. Miisteri istekleri dogrultusunda varyant hazirlama ve renklerin kontrol islemleri numune baskiyla
yapilir. Bu, iiretimde meydana gelebilecek hatalar1 ortadan kaldirmak i¢in son derece 6nemli bir adimdur.

5.1.1. Varyant Hazirlama

Varyant, tasarimi ve renk ayrimi yapilan desenin farkli renkler kullanilarak olusturulan yeni versiyonlaridir.
Varyant renkleri, miisteri talepleri ya da giiniin modasina gore hazirlanir. Varyant renkleri, tiim diinyada ortak
renk yelpazesi olarak kabul edilen pantone renk katalogundan segilebildigi gibi siparis sirasinda miisterinin talep-
leri dogrultusunda da belirlenebilir. Pantone renk kataloglar: kumas ve kagit tizerinde olmak tizere iki ¢esittir (Gor-
sel 5.1, 5.2). Kagit tizerindeki renkler masatistli baskicilikta kullanilan CMYK renk modunda, kumas tizerindeki
renkler ise RGB renk modunda olur.

Gaorsel 5.1: Kagit pantone Gorsel 5.2: Kumag pantone

Isletmeler, pantone katalog renkleri temel alinarak kullanilan boyar maddenin kimyasal 6zelliklerine gore yeni
renk kataloglar1 ve agilimlar: olusturur. Genellikle kk renkten 1/80 oranina kadar agilim yapilarak hazirlanir. Bu
acilim orani firmalara gore degisiklik gosterir (Gorsel 5.3).

Gaorsel 5.3: Firma renk katalogu ve agilimlar:
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Tasarimyi, renklendirilmesi ve renk ayrimi yapilan desenin 6nce kagit tizerine ¢iktisi alinir. Daha sonra ilk nu-
mune basilir. Numune baski islemleri; el kalibs, rotasyon kalib1 ya da dijital baski makinelerinde yapilabilir. Basilan
numune, kigit ¢iktisiyla ya da miisteri numunesiyle karsilastirilir (Gorsel 5.4). Bu sekilde farkli renklerde desen
varyantlar1 hazirlanir (Gorsel 5.5).

Gaorsel 5.4: Kagit ve kumas tizerindeki baski numune renklerinin
kargilastiriimasi

Gaorsel 5.5: Varyant 6rnekleri

Varyantlar rotasyon numune makinesinde rotasyon sablonlarla ya da diiz sablon baski masalarinda el kalibryla
yapilir (Gorsel 5.6, 5.7).

Gorsel 5.6: El kalibi numune baski masasi Gaorsel 5.7: Rotasyon numune baski makinesi
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Koleksiyon hazirlamak ve miisterinin onayini almak i¢in varyant hazirlanir. Varyantla onayi alinan numune
baskinin, deneme baskisi kullanilacak makine parkurunda deneme baskisi yapilir. Numune baskiyla deneme bask:
yapilmis kumasglar kargilagtirilir. Baski keskinligi ve renkler degerlendirilir, uygun ise tiretime gegilir. El kalibinda
hazirlanan numune, rotasyon baski makinesinde basilacaksa tiretimden 6nce rotasyon numune makinesinde tek-
rar numune baskiyla kontrol edilir.

5.1.2. Baskida Kalip Sirasi

Desenin kumasa en uygun sekilde basilabilmesi i¢in renklerin ve motiflerin baski makinesinde belirli bir sira-
ya gore isleme girmesi gerekir. Desinator, deseni renklendirirken baski sirasini da belirler. Numune baski sirasiyla
tiretimdeki baski sirasi aynidir. Bu, tiretimde farkliliklarin olusmasini engeller. Bask sirasi belirlenirken asagida-
kiler dikkate alinir.

o Desende kullanilan renkler

o Kumas 6zellikleri

 Baski teknigi

« Kullanilan boyar madde cinsi

Genel olarak desendeki en koyu renk ilk 6nce, en agik renk ise en son basilir. Bu siraya gore sablonda desenin
bulunmadigr kisma desen numarasi ve sablon baski sirasina ait numara yazilir. Ancak bu sira bazi durumlarda
farklilik gosterir.

o Matways baskilar daha ortiicii bir yapiya sahip oldugu bu baskilarda i¢in agiktan koyuya dogru baski sirasi
belirlenir. Desendeki en acik renk ilk dnce, kontur ise en son basilir.

o Desendeki en koyu renk, sivama baski olarak basilacaksa en son ya da sondan bir 6nceki sablon olarak
baskuya girer.

o Varyant degistikce renkler degiseceginden kalip sirast da degisir.

o Sablon ve kalip siralamasi finez-kontur-lap seklindedir ve fon gsablonu en son basilir.

5.1.3. Kaliptan Kaynaklanan Baski Hatalar1

Rotasyon ve diiz sablonlarin kullanildig: baski sistemleri i¢in hazirlanmis olan desen kaliplarinda, numune
baskida ¢esitli hatalar ortaya ¢ikabilir.

Diiz Sablonlarda Baski Hatas1 Olusturabilecek Kalip Hatalar1
o Gaze bezi gerginliginin yeterli olmamasi

o Dogru numarada gaze bezi se¢ilmemis olmasi

o Lak kalinligimin sablonun her yerinde esit olmamasi

o Desendeki renklerin birbirini tamamlamamasi (Konvansiyonel pozlandirmalarda filmlerin akslarinin
oturmamasina ve filmlerin ters yiiz ¢ekilmesi bu duruma neden olur.)

o El kaliplarinda raport demirleri olmadig: takdirde baskicinin akslardan deseni oturtturmada zorlanmasi

Rotasyon S$ablonlarda Baski Hatasi Olusturabilecek Kalip Hatalar1
«  Sablonun diizgiin yuvarlanmamasi
o  Sablon tizerinde kirik olmasi

o Sablon tizerinde kris (diger adiyla klips, sablonun herhangi bir bélgesinde kiriga benzeyen ancak aym
hatay1 vermeyen katlanma) olmasi

o Lak kalinliginin sablonun her yerinde ayni olmamasi
o Sablon bagliklarinin diizgiin takilmamasi

»  Konvansiyonel kalip hazirlamada sablonun yikama sonrasi kendi halinde kurumasi beklenmeden dogru-
dan kurutma dolabinda kurutulmasi, desenin bulundugu agik gibi goriinen yerlerde ani kurutma nede-
niyle hassaslastiricinin akmasina neden olur. Buna jellesme denir. Bu jellesme kumagsa pat ge¢isini etkiler.
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Bu durum, baski esnasinda o motiflerden hig pat gegmemesine ya da az miktarda gegmesine neden olur. Rotasyon
kalip ¢ekiminde en ¢ok kargilagilan hatadir. Bu jellesme olusumu kurutma disinda pozlandirmanin yeterli olma-
dig1 durumlarda da yasanabilir.

Bunlarin diginda her iki kalip tiiriinde meydana gelen ortak hatalar da bask: hatalarina neden olabilir.
o Kalibin bazi yerlerinin agilmamasi

« Kaliptaki baz1 bolgelerin tikanmasi (Rotasyon sablonda jel olusmasindan kaynaklanabilir.)

« Kalip tikaniklig

« Kalibin desen bulunmayan yerlerinde agilma olugmasi

o Fikse ve kurutmada baskinin siirtiinme sonucu lekelenmesi

o Hav yapigmasi

Rotasyon ve diiz sablon makineleri i¢in tiretilen gsablonlarin hazirlik asamasinda meydana gelen bu hatalar,
tretim sirasinda baski hatalarina neden olur. Bunlar; desen kaymasi, desen oturmamasi, kirlenme, belirgin olma-
yan baski, keleslik, harelenme, bulanik baski, raport hatasi, yetersiz baski, lekelenme ve boya ezilmesi gibi hatalardur.

5.1.4. Desen Kaymasi

Desen silindiri ya da sablonlarinin raport ayarlarinin dogru yapilmamas: nedeniyle olusan bask: hatasidir
(Gorsel 5.8). Kumas iizerinde desende bulunan renklerin birbirini tamamlayamamasi seklinde goriiniime sebep
olur. Desen kaymasi kalip kaymasi olarak da isimlendirilir.

Gaorsel 5.8: Desen kaymas hatasi

Desen kaymasi hatasi asagida verilen farkli nedenlerden olusabilir.

o Desenin hatali pozlandirilmas:

« Desen tekrarinin dogru ayarlanmamasi

» Rotasyon sablona bagliklarin hatali yapistirilmas:

 Rotasyon sablonun iyi yuvarlatilmamasi

« Desende kullanilan rotasyon sablonlar1 arasinda ¢ap farkinin olmasi

 Baski isleminde kullanilacak raklenin yanlis secilmesi ya da rakle dniine fazla baski pati konulmasi
 Lap motifin igine giren ince motiften 6nce basilmasi (konturdan 6nce basilmasi)

o Blanket hiziyla sablon hizinin ayn1 olmamasi

o Sablonlarin renkleri tamamlayacak sekilde tist iiste basilamamasi

o Kurutma filesi hizinin baski blanketin hizindan fazla olmas: (kumagin kurutmaya gergin girmesi)
 Hava basincinin makinede siirekli degismesi

o Kumagin giriste blankete iyi yapigmamasi ya da gergin yapistirilmasi
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5.1.5. Kalip Sirasina Gore Baski

Varyant ¢aligmasi el ya da rotasyon kaliplariyla yapilabilir (Gorsel 5.9). Genel olarak varyant i¢in kullanilacak
arag gereg her iki kalipta da agagidaki gibidir.

a) Desen gablonlar1 Rakle

b) Bask: yapilacak kumas Blanket

¢) Blanket

¢) Blanket yapistiricis

d) Baski pat1 yaﬁlalsal;k
e) Rakle Sablon e

a) Desen Sablonlari: Numune baskida kullanilacak sablon- . .
L . Gorsel 5.9: Masa baskisinda goriiniim
lar, tiretim bandina uygun olarak rotasyon ya da diiz sablon sek-

linde hazirlanir. Baskidaki renk sirasi, desendeki renklere gore belirlenir. Ozel bir durum yoksa koyu renkten agik

renge dogru sablon siralamasi yapilir.

b) Bask: Yapilacak Kumas: Bask: yapilacak kumagin tiim terbiye islemleri yapilmis ve kumas ham kontrol
isleminden ge¢mis olmalidir. Kumas tizerinde herhangi bir kalic1 kirigiklik ya da leke olup olmadig: gozle kontrol
edilir.

c) Blanket: Numune baski masalari, bir 6nceki baskiya ait kalintilardan temizlenmis olmalidir. Asindirma
bask: patlarinda bulunan indirgen maddeler ya da bazik bir bask: patindan sonra asidik bir bask: patiyla baski
yapilacaksa blanket iizerinde bulunabilecek kimyasal madde artiklari, yapilacak olan numune bask: sonuglarini
degistirir.

¢) Blanket Yapistiricisi: Blanket ylizeyine yapistiric siiriiliir. Kayma ve kirisma olmadan kumasa baski ya-
pilabilmes: igin PVA esasli bir yapistirici kullanilmas: gerekir.

d) Baski Pati: Baski yapilacak kumas 6zelliklerine gore hazirlanan sablonun gaze numarasi ve desen karakte-
rine uygun kivamlagtirici, boyar madde ve diger bask: pat1 yardime1 maddeleriyle hazirlanan belirli bir viskoziteye
sahip kivaml karigimlardir. Baski paty, belirlenen renklerde boyar maddeyle karistirilarak hazirlanir.

e) Rakle: Sablon pat garaj alanina dokiilen patin siyrilarak kumas tizerine gegirilmesi i¢in kullanilan sty1ri-
cidir (Gorsel 5.10). Tutucu ve siyiric lastik olmak tizere iki kisimdan
olusur. Tutucu kisim aliminyum malzemeden, siyiric1 kisim ise kau-
cuk ya da politiretandan yapilir. Rakledeki tutucu kisim, iki elle den-
geli olarak kavranabilecek fiziksel dzellige sahip olmalidir. Kaugugun
kimyasal maddelerden etkilenerek formunun bozulmasi nedeniyle
poliiiretandan iiretilen rakleler daha ¢ok kullanilir. Rakle lastigi segi-
mi ve ayar1, baskinin kalitesini etkiler. Desen karakterine gore rakle-
deki styirict malzemenin sertligi, raklenin agiz yapisi ve rakle basinci
baski patinin viskozitesini belirler. Styirict malzemenin sertligi shore
sertlik birimiyle derecelendirilir. Bunlar 50-80 shore sertlikte olur. Gorsel 5.10: El baskisinda kullanilan rakle

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

60-70 Shore Rakle Lastikleri: Orta sertlige sahiptir. Traml1 ve
renk gecisli desenlerin baskisinda tercih edilir.

80 Shore Rakle Lastikleri: En sert rakle lastigidir. Pigment,
agindirma baskida ve agik zeminlerde yumusak tuse saglar. Bu lastik-
lerle keskin ve piiriizsiiz baski elde edilir.

Rakle lastik u¢ gortiniimleri, kumasa gecen baski patinin mik-
tarini degistirdiginden desen, zemin ve bask: tiirti dikkate alinarak
rakle se¢imi yapilir (Gorsel 5.11).

Gorsel 5.11: Rakle ucu goriinimii



Numune Baski
AR

o Kenarlar1 Yuvarlatilmis Goriiniim: Yiiksek viskoziteli baski patlariyla yapilan baskida ve koyu zemin pat-
larinda kullanilir. Baski patinin kumas iizerine gegisi fazla olur. Ozellikle lap renklerin baskisinda kullanilir.

 Bir Kenar1 Dik, Diger Kenar1 Egik Goriiniim: Cam, seramik ve metal yilizeylerin baskisinda kullanilir.

o Sivri Uglu “V” Tipi Goriiniim: Tam ve yar1 otomatik baski makinelerinde ve rotasyon baskida kullanilir.
Bu tip raklelerde el kalibiyla bask: yapilacaksa rakle sablon yiizeyine dik sekilde tutularak rakleleme yapil-
malidir.

o Tam Yuvarlak Ag1z Yapili Goriiniim: Hidrofilitesi yiiksek zeminlerde ve fazla pat gegisi istenen baskilarda
kullanilr.

o Kenarlar1 Dik Agili Goriiniim: Cok amagli ve yaygin olarak kullanilan bu rakleler cam, porselen, ka-
git-karton, fiber, metal, PVC gibi yiizeylerde; ince ¢izgi ve tramli baskilarda kullanilir.
Sablon yiizeyine 70 veya 45 derece arasinda bir egimle tutulmasi gereken raklenin lastik kismi, styirma sirasin-
da biikiilmemeli ve baski patini desenin tamamuina siyirmalidir.
Numune baskida rakle, baski patinin sablon {izerinden kumasa aktarilmast i¢in desen karakterine gore segilir.
Baski yapilacak desen sablonlar1 ve kumas, kullanilacak rakle; baski icin hazir hale getirildikten sonra ilk olarak
renk kontrolil i¢in palaska basilir (Gorsel 5.12, 5.13).

Gorsel 5.12: Palaska sablonuna deneme renklerini iceren Gorsel 5.13: Palaska sablonuna deneme renkleriyle baski
baski patinin konulmasi islemi

Palaska baski renkleri ve hazirlanan bask: patindaki renkler kontrol edilir (Gérsel 5.14). Kumas, baski ma-
sasina kirisiksiz olarak serilir (Gorsel 5.15). Baski igin gerekli olan baski pat1 hazirlanir (Gorsel 5.16). Onaylanan
renklerle numune baski yapilir. Desen karakteri dikkate alinarak koyudan agik renge dogru baski yapilmasi gerekir.

Gaorsel 5.14: Palaska renkleri Gaorsel 5.15: Kumasin baski masasina Gorsel 5.16: Baski patinin
serilmesi hazirlanmasi
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Baski kalibi, kumas tizerinde bask: yapilacak yere yerlestirilerek kumasa renk sirasina gore baski yapilir (Gor-
sel 5.17, 5.18).

Gaorsel 5.17: Baski kalibinin Gaorsel 5.18: Baski islemi
kumayg izerine yerlestirilmesi

Renk sirasina gore baski tamamlandiginda desendeki tiim renkler ortaya ¢ikar (Gorsel 5.19). Baski islemi i¢in
desen sablonundaki pat garaj alanina yeterli miktarda pat konulmalidir. Baski pat1 miktar1 yetersiz olursa baski pati,
sablon boyunca esit bir sekilde kumaga aktarilamaz.

Gorsel 5.19: Renklerin baski sirasina gore basilarak desenin kumas
ytizeyinde olusturulmasi

Numune baski islemi yapilan kumas, fikse ve ard islemleri yapilarak kurutulur (Gorsel 5.20).

Gorsel 5.20: Numune baski kurutma ve fikse

5.1.6. Baski Hatalarini1 Kontrol Etme

Numune baski, baskici tarafindan kontrol edilir. Baski hatast varsa hatalar1 degerlendirerek sebebini tespit
eder. Meydana gelen hatalar baski pat1 ya da rakleden meydana gelmigse malzemeler hataya uygun sekilde gozden
gecirilip numune bask: tekrar yapilir. Hatalar kaliptan kaynaklanmigsa bunun diizeltilmesi i¢in gerekli islemler
yapilir. Numune baskida istenen sonuglar elde edildiginde tiretim islemlerine baglanir.
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5.1. UYGULAMA

HAZIRLANAN SABLONLA BASKI YAPARAK
SABLONU VE BASKIYI KONTROL ETME

Siire:

10 Ders Saati

Amag: 20 g/kg boyar madde igeren baski pat1 kullanarak hazirlanan sablonla bask: yaparak sablo-
nu ve baskiy1 kontrol etmek.

Hesaplamalar

Xg baski pati
20 g/kg boyar madde
1.000 g baski pat1

Kullanilacak Ara¢ Gereg

o Mikser » Baget o Viskozimetre o Rakle

o Hassas terazi o Renksiz baski pat1 o Desen sablonlari o Kurutma makinesi
o Plastik karigtirma kab1 o Boyar madde « Palaska sablonu o Fikse makinesi

o Beher o pH metre o Numune kumag o Yumusak su

Islem Basamaklari

1.

UG

g2

10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.
19.
20.

Is saghg1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Gerekli hesaplamalar1 yapiniz.

Boyar madde ve baski patini karistirarak renkli bask: patt hazirlayiniz.

Baski masasini temizleyiniz.

Desen sablonlarini kontrol ediniz.

Baski sablonunda rotuslanmasi gereken kisimlar varsa bu kisimlari rotuslayiniz.

Renk kontrolii i¢in baski masasina baski yapilacak kumastan hazirlanan numuneyi diizgiin bir sekilde
seriniz.

Baski pati renk kontrolii i¢in hazirladiginiz pati palaska sablona dokiiniiz.

Rakle ile baski patin1 palaska sablonu tizerinde ileri ve geri siyirarak patin kumas ytizeyine gegmesini
saglayiniz.

Kégit tizerine alinan varyant renkleriyle palaska renklerini karsilastiriniz.

Baski masasina baski yapilacak kumas: diizgiin bir sekilde seriniz.

Baski sablonunu kumas tizerine yerlestiriniz.

Baski patini sablon pat garaj alanina dokiiniiz.

Rakle ile baski patin1 sablon tizerinde ileri ve geri siyirarak patin kumas yiizeyine ge¢mesini saglayiniz.

Birden fazla renge sahip desenin baskisi yapilacaksa diger sablonlarla desen tamamlanacak sekilde
baski islemini tekrarlayimiz.

Yapilan baskiy1 kurutunuz.

Yapilan baskiya fikse islemi yapiniz.

Yapilan baskiy1 gozle kontrol ediniz.

Kullandiginiz arag gereci temizleyerek yerine kaldirmiz.

Atolyeyi arkadaglarinizla birlikte toplayiniz.
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Numune Baski “Hazirlanan §ablonla Baski Yaparak $ablonu ve Baskiy: Kontrol Etme” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Hazirlanan $ablonla Baski Yaparak $ablonu ve Baskiy: Kontrol Etme” uygulamast ile ilgili gozlenmesi
gereken beceriler agsagida “Ol¢iitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye ilis-
kin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

3. Regeteyi dogru hesaplar.

4. Patve boyar maddeyi 6l¢tim kurallarina gore olger.

5. Boyar madde ve baski patini karistirarak renkli bask: pati hazirlar.

6. Baski masasini temizler.

7. Desen sablonlarini kontrol eder.

8.  Baski sablonunda rétuglanmasi gereken kisimlar rotuslar.

9. Palaska i¢in kumasi baski masasina serer.

10. Hazirlanan patla palaskayi eker.

11. Kagit tizerine alinan renklerle palaska renklerini kargilagtirir.

12. Baski masasina bask: yapilacak kumasgi diizgiin bir sekilde serer.

13. Baski sablonunu kumays tizerine yerlestirir.

14. Bask: patin1 sablon pat garaj alanina doker.

Rakle ile baski patini sablon tizerinde ileri ve geri siyirarak patin kumas yiizeyine

15. ofl ey
gegmesini saglar.

Birden fazla renge sahip desenin baskisi yapilacaksa diger sablonlarla desen tamam-

6. lanacak sekilde baski islemini tamamlar.

17.  Yapilan baskiyr kurutur.

18. Yapilan baskiya fikse islemi yapar.

19. Yapilan baskiy: gozle kontrol eder.

20. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldirir.
21. Atélyeyi arkadaslariyla toplar.

22. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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5.2. BASKIDAKI HATALARI TESPIiT ETME VE GIDERME

Baski: hatalary; kumastan, baski patindan, desen sablonlarindan, kurutma ve fikse kosullarindan kaynakla-
nabilir. Baski patlar1 ve desen sablonlarinin hazirlanmasina dikkat edilmesi, makine ayarlarinin dogru yapilmast,

olusabilecek hata kaynaklarinin bilinmesi ve bunlarin ortadan kaldirilmasi baski hatalarini 6nler. Baski hatalar:
asagidaki nedenlerden kaynaklanabilir.

Baskicinin bilgi ve yeteneginin az olmasi

Baski patlarinin icerigi ve hazirlanmasi

Baski yapilacak kumagin daha 6nce gordiigi terbiye islemleri (hidrofillik derecesi, tiyltilik durumu, her-
hangi bir kimyasal veya tensid igerip icermedigi)

Uygun haslikta boyar madde se¢iminin yapilmamasi

Gaze bezi ya da nikel sablonun desen ve kumaga gore dogru numarada segilmemesi

Desen kaliplarinin dogru hazirlanmamasi

Yanlis rakle basinci, yanlis rakle a¢isinin ayarlanmasi, rakle ¢ekim sayisinin yeterli olmayisi, raklenin tiird,
yapist ve inceligi

Desen raport ayarlarinin yanlis yapilmasi

Sablon raport ayarinin yanlis yapilmasi

Blanketin piiriizsiiz bir yiizeye sahip olmamasi

Baski tesisinde makine ayarlarimin dogru yapilmamasi

Baski1 hizi ve kurutma sicakliginin yanlis ayarlanmasi, kurutucu girisinde yas hildeki kumasin silindirlere
strtiinmesi

Buharlama kosullarmin yanlis olusturulmasi, buharlayicr i¢ yiizeyinin damlamaya sebep olmasi, kumasla-
rin baskili yiizeylerinin buharlayici silindirlerine degmesi

Yetersiz yikamadan kaynaklanan baski hatalar

Baskida karsilagilan hatanin nedeni tespit edilip uygun sekilde giderilmesi saglanir.

5.2.1. Kalip Hatalar1 ve Nedenleri

Desen Oturmamasi: Desen motiflerinin bolgesel olarak birbirine girmesi, desendeki renklerin bulaniklagma-
s1 ve konturlu alanlarda giftleme seklinde baski hatalar1 olusur (Gorsel 5.21).

Hata Nedenleri: Konvansiyonel pozlandirmalarda desen negatif akslarinin sablonlarda iiste gelecek sekilde
pozlandirma yapilmamasi, desen filmlerinin ters ve yiiz pozlandirilmasi ya da gaze bezinin yeterince gergin olma-
masindan kaynaklanir. Rotasyon sablonun diizgiin yuvarlatilmamasi ve tiim renkler i¢in hazirlanan sablonlarin esit
¢apta olmamasi da desenin oturmamasina neden olur.

Gorsel 5.21: Desenin oturmamasi
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Kirlenme: Kendinden 6nce basilan rengin bir sonraki kalibin baskisiyla kirlenmesidir (Gorsel 5.22).

Hata Nedenleri: Sablon bask: renk siralamasi koyu renkten acik renge yapilmamigsa kendinden 6nce basilan
rengin bir sonraki kalibin baskisiyla kirlenmesine neden olur.

Silik, Belirgin Olmayan Baski: Yapilan baskinin rengi kumas tizerinde bazi bolgelerde soluk olur (Gorsel
5.23).

Hata Nedenleri: Birbirine benzeyen motiflerin kalip tizerinde farkli kalinlikta laklanmis bolgelere gelme-
sinden kaynaklanabilir. Bask: renk siralamasinin yanlis belirlenmesi de silik ve belirgin olmayan baskiya neden
olabilir.

Gorsel 5.22: Kirlenme (kalip sirasi) hatasi Gorsel 5.23: Silik baski hatasi

Keleslik: Desen motiflerinin arasinda beyazlik olugmasidir (Gorsel 5.24).

Hatanin Nedeni: Rakle basincindan, kumas tizerindeki diizgiinsiizliikten, sablonlarin tikali olmasindan ve
baski esnasinda patin kumasa yeterli derecede aktarilmamasindan kaynaklanir. Numarasi biiyiik gaze beziyle geri-
len sablona lap bir desen pozlandirildiginda, baskida kalip tikanir ve keleslik olusur.

Hare: Baski yapilan bolgede iki rengin iist {iste gelmesi sonucu iigiincii bir rengin olusmasidir (Gorsel 5.25).

Hatanin Nedeni: Desen negatiflerinin ters yiiz pozlandirilmasi ve sablon raport ayarlarinin yanlis yapilmasin-
dan kaynaklanabilir. Desen negatifleri, sablon raport ayarlar1 ve basinci kontrol edilmelidir.

Gorsel 5.24: Keleslik Gorsel 5.25: Hare
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Bulanik Baski: Kumasta baskili yerlerdeki renklerin esit dagilmamasi ve bulanik olarak goriilmesidir. Motifler
bolgesel olarak birbirine geger. Kumas tizerinde yayilmis goriintii olusur (Gorsel 5.26).

Hatanin Nedeni: Sablon kafalarinin esit capta olmamasindan ya da gaze bezinin gerginliginin yetersiz olma-
sindan kaynaklanir.

Raport Hatasi: Baski sirasinda desenin birbirini tamamlamamasidir (Gorsel 5.27).

Hatanin Nedeni: Sablon hazirlama islemi sirasindaki raport tekrarinda akslarin st iste ¢akigtirlmamasin-
dan kaynaklanir.

Gaorsel 5.26: Bulaniklik Gorsel 5.27: Raport hatasi

Kalip Tikanikligi: Desenin bulundugu bélgelerde homojen baski efektinin olusmamasidir (Gorsel 5.28).

Hatanin Nedeni: Yeterli derecede baski patinin kumasa gegmemesi seklinde goriilen hatadir. Kalipta desenin
bulundugu bélgelerde pat artiklarinin kalarak kurumasi ya da pat i¢inde topaklasma olmasi sonucu olugur. Tikali
kaliplar basingli suyla tekrar temizlenir. Pat kontrol edilir. Gerekiyorsa siiziilerek patta piiriizsiizliik saglanir.

Lekelenme: Desen {izerine ve desen bulunmayan bolgelere bask: pati gegmesidir (Gorsel 5.29).

Hata Nedenleri: Sablonda yirtik olmasindan ya da lakin ¢atlamis olmasindan kaynaklanir. Yirtiktan gegen
baski pati, kumas tizerinde lekelenmeye sebep olur. Yirtik biiytidiikce boya kagagi artar ve izler yogunlasir.

Gorsel 5.28: Kalip tikaniklig1 hatas Gorsel 5.29: Lekelenme
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Boya Ezilmesi: Baski sablonunun kendinden 6nce baski yapilan bolgedeki boyay: ezmesidir.

Hatanin Nedeni: $ablonda kris olmasindan kaynaklanir. Basilacak motifin {izerine gelen kris homojen pat
gecisini engeller (Gorsel 5.30). Desen olmayan bolgeye denk gelen kris ise kendinden 6nce bask: yapan gsablondaki
lap renklerin ezilmesine sebep olur.

Gorsel 5:30: Boya ezilmesi (kris)

5.2.2. Rotus Islemi

Pozlandirma igleminden sonra agma ve rotiis islemleri yapilarak baskiya hazir hale getirilen bask: sablonlari,
kullanimlari sirasinda kimyasal maddelere, rakle basincina ve siirtiinmeye maruz kalir. Zamanla desen bulunma-
yan laklanmig bolgelerde dokiilmeler, catlamalar olusabilir. Bu nedenle her baski isleminden 6nce desene ait tiim
kaliplar tekrar kontrol edilir ve gerekiyorsa kaliplara rotiis islemi yapilir.

5.2.3. Diizeltilmesi Miimkiin Olan Hatalar

Baski kaliplarindan kaynaklanan hatalarin tespit edilip giderilmesi numune bask: asamasinda yapilir. Desende
bulunan tiim renkler i¢in ayn: olgiilere sahip sablonlar kullanilmalidir. Diiz sablon kullaniliyorsa sablon en boy
olgiilerinin, rotasyon sablonlarin ¢ap ve uzunluklarinin ayni olmasi raport tekrarinda desenlerin birbirini tamam-
lamast i¢in 6nemlidir. Ayni desen i¢in farkl olgiilerde sablon hazirlanmigsa bu sablonlar tekrar hazirlanir.

Baskiya baslamadan dnce desen sablonlar, rotiis sehpasinda kontrol edilerek tizerinde kalmis olabilecek kirler
ya da kaliplarda olusabilecek fazladan agilma varsa tespit edilir. Sablonlarda tikali yerler basingli su tabancasiyla
yikanarak temizlenir. Boylece kalip tikanikligindan kaynakli olusabilecek hatalar 6nlenebilir. Sablon hazirlik is-
lemlerinde fark edilmeyen, kaliplarda desen bulunmayan bolgelerdeki agilmalara markoten boyayla rotiis yapilir.

Numune baski igleminde kontrol edilen baski sonu¢larinin son kontrolii baski makinesinde yapilir. Makine
ayarlarindan ve baski patinin viskozitesinden kaynaklanan bask: hatalar1 deneme baskiyla giderilebilir. Burada 15-
20 metre deneme baski yapilir. Deneme baskiyla numune baski kargilastirilarak sonuglar degerlendirilir. Tki baski
arasinda herhangi bir farklilik olugmamigsa iiretime baglanir.

5.2.4. Diizeltilmesi Miimkiin Olmayan Hatalar

Sablonlardan kaynaklanan bazi hatalar, kumagsin daha 6nce gordigi islemlerden ve fikse islemlerinden kay-
naklanan hatalar diizeltilmesi miimkiin olmayan hatalardir. Bu nedenle {iretim 6ncesi yapilan deneme baskiyla bu
hatalar tespit edilerek maliyet kayiplar1 6nlenmelidir.

Kaliptan Kaynaklanan Hatalar: $ablon hazirlik islemleri sirasinda esit olmayan kalinlikta laklalama, desenin
bulundugu bolgelerde catlak, patlak, rotasyon sablonlarda goriilen kris, desendeki renklerin ters yiiz pozlandiril-
mas1 sonucu raport tekrarinda ve desenin birbirini tamamlamamasi seklinde meydana gelen hatalar rotus islemle-
riyle giderilemez. Bu kaliplar uygun islemlerle tekrar hazirlanmalidir.

Kumagtan Kaynaklanan Hatalar: Kumasin daha 6nce gordiigii islemlerden kaynaklanan bask: hatalar: dii-
zeltilemez.

« Kumagin diiz boyayla renklendirilmis zeminlerinden gelen renk farkliliklar: baskida renk farkliliklarina
neden olur.
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o Agartma isleminden sonra 1slak kumagin katlanmig yerlerinin sararmasi ve kumasin baskida bu yerlere
boyar madde almamasi ¢izgi seklinde baski hatasina neden olur.

o Kumagta homojen ya da yetersiz hidrofilite olmasi, kumasta esit olmayan bask: sonuglar1 olusturur.

o Baski ylizeyi i¢in kullanilan kumasta 6l elyaf varsa bu bélgeler boyar madde almaz. Bu durum desende
bosluklarin olugsmasina neden olur.

« Dokuma ya da 6rme dairesinden gelen iplik diizgiinsiizliikleri ve yiizey olusum hatalar1 bask: goriintiisii-
niin degismesine neden olur.

Fikse isleminden kaynaklanan hatalar: Bask: sonras: yapilan yetersiz kurutma, fikse makinesinde olusa-
bilecek buhar damlalari, dalgali zemin, diigiik hasliklar gibi diizeltilmesi miimkiin olmayan hatalara sebep olur.
Ozellikle yiiksek 1s1da ya da buharla fikse islemlerinde olusan buharlasma sonucu su lekeleri olugabilir. Bu gibi du-
rumlarda buharlayicinin metal duvarlarinin sicak olmasi gerekir. Bu nedenle metal duvarlarin 1sitilmasina devam
edilmelidir. Kamaranin i¢ yiizeyine, buharin yogunlagarak su damlaciklar olusturmasini engellemek i¢in izolasyon
yapilmalidir. Burada olusan buharlasma lekesi diizeltilmesi miimkiin olmayan bir hatadir.

Su izleri ve lekeleri, boyali ve baskili kumasglarda buharlama islemi sirasinda olugan su damlaciklarinin sebep
oldugu hatadir. Damla lekeleri, buharin ¢ok nemli veya temperatiiriin ¢ok diisiik olmasindan kaynaklanabilir. Bu-
harlayicinin metal duvarlarinin sicak olmasi i¢cin bunlar 1sitilmaya devam edilmelidir.

5.2.5. Baskida Meydana Gelen Hatalar1 Kontrol Etme

Baski islemi sonunda kalip hatasi nedeniyle olusan bask: diizgtinsiizleri gozle kontrol edilir. Kaliplarin rétus-
lanmasiyla diizeltilebilecek hatalar tespit edilir.

5.2.6. Hata Olan Yerlerin Rotuslarin1 Yapma

Numune baski isleminden sonra iiretim yapilacak varyant igin baski patlar1 hazirlanir. Uretime baslanmadan
tiim desen sablonlar1 baskici tarafindan kontrol edilerek rotuslamayla diizeltilmesi miimkiin olan hatalar rétusla-
nir. Baski sablonlarinin 6lgiileri ve rotasyon sablon ¢aplarimin esit olup olmadig: kontrol edilir.

5.2.7. Hatal1 Olan Kaliplarin Yeniden Hazirlanmasi

Baski isleminde kullanilamayacak kadar zarar gormiis sablonlar, bask: sablonlarinin kontrolii sirasinda tes-
pit edilerek tekrar hazirlanir. Sablon {izerinde sadece desen zarar gormiigse sablon sokiilir ve ayni sablona tekrar
pozlandirma islemi yapilir. Gaze bezi ya da nikel sablon zarar gérmiigse yeni bir kalip hazirlanarak sablona pozlan-
dirma islemi yapilir.

NUMUNE BASKI YAPARAK BASKIDAKI
HATALARI TESPiT ETME VE GIDERME

5.2. UYGULAMA Siire:

10 Ders Saati

Amag¢: Numune baski: yaparak baskidaki hatalar: tespit etmek ve gidermek.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

o Mikser  Desen sablonlar1
« Hassas terazi o Palaska sablonu

o Plastik karigtirma kab1 o Numune kumag

o Beher o Rakle

o Baget o Kurutma makinesi

o Renkli baski pat1 o Fikse makinesi
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Islem Basamaklar1

1. Issaghgve giivenligi kurallarini uygulayiniz. 8. Birden fazla renge sahip desenin baskis: ya-
2. Baski masasini temizleyiniz. pilacaksa diger sablonlarla desen tamamla-
5, e geblomm ki @itz nacak sekilde baski islemini tekrarlayiniz.
4. Baski yapilacak kumas: baski masasina diiz- 2 VERETIES Sy STy
giin bir sekilde seriniz. 10. Yapilan baskiya fikse islemi yapiniz.
5. Baski sablonunu kumas tizerine yerlestiriniz. 11. Yapilan baskiy: gozle kontrol ediniz.
6. Baski patini sablon pat garaj alanina dokii- 12. Baskida kaliptan kaynaklanan hata varsa ka-
. lib1 rétuslayarak baskiy tekrar ediniz.
7. Rakle ile bask: patini sablon tizerinde ileri ve 13. Kullandiginiz arag gereci temizleyerek depo-
geri siyirarak patin kumas yiizeyine ge¢mesi- landiklar1 yere kaldirmniz.
ni saglaymniz. 14. Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.

Numune Bask: “Numune Baski Yaparak Baskidaki Hatalar1 Tespit Etme ve Giderme” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELi PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Numune Baski Yaparak Baskidaki Hatalar1 Tespit Etme ve Giderme” uygulamasi ile ilgili gozlenmesi
gereken beceriler asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin kargisina beceriye ilis-
kin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. Is saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3.  Baski masasini temizler.
4. Baski yapilacak kumagi baski masasina diizgiin bir sekilde serer.
5.  Baski sablonunu kumas tizerine yerlestirir.
6. Baski patin1 sablon pat garaj alanina doker.
” Rakle ile baski patini sablon {izerinde ileri ve geri siyirarak patin kumas yiizeyine
gegmesini saglar.
8. Birden fazla renge sahip desenin baskisi yapilacaksa diger sablonlarla desen tamam-
lanacak sekilde baski islemini tamamlar.
9.  Yapilan baskiy: kurutur.
10. Yapilan baskiya fikse islemi yapar.
11.  Yapilan baskiyr gozle kontrol ederek baskida hata olup olmadigini tespit eder.
12. Baskida kaliptan kaynaklanan hata varsa kalib: rotuslayarak baskiyi tekrar eder.
13. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek yerine kaldirir.
14. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.
15.  Islem sirasinda zamani dogru kullanir.
Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin bagariniz yeterli diizeyde demektir. 69

veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




5 BASKI CESITLERIYLE
OGRENME

BiRiMi BASKI

KONULAR

6.1. DIREKT BASKI YAPMA

6.2. ASINDIRMA (RONJAN) BASKI YAPMA
6.3. REZERVE BASKI YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

o Direkt baskinin 6zelliklerini ve yapiligini

o Direkt baskiy1 diger baski cesitlerinden ayirt etmeyi

o Degisik kumas tiirlerine direkt bask: islemini yapmay1

« Agindirma (ronjan) baskinin gesitlerini

« Agindirma patinda kullanilan kimyasal maddeleri

« Agindirma baski pat1 hazirlayarak beyaz ve renkli agindirma baski yapmay1
« Agindirma (Ronjan) baskiy1 diger baski gesitlerinden ayirt etmeyi
« Rezerve baski yapmay1

 Rezerve baski ¢esitlerini uygulamay:

« Baski sonrasi rezerve maddelerini uzaklagtirmay:

« Rezerve baskilar1 diger baski ¢esitlerinden ayirt etmeyi

TEMEL KAVRAMLAR

asindirma baski, agindirma baski pati, asindirma maddesi, bask: pati, direkt baski, direkt bask: pat, rezerve
baski, rezerve baski pati, rezerve maddesi

HAZIRLIK CALISMASI
6.1. Kullandiginiz baskili giysilerde kumas zemin rengi nedir?
6.2. Zemin rengi boyali olan baskili kumaslarda desenin yogunlugu nasildir?

6.3. Beyaz digindaki zemin rengi, baskili kumaslarda nasil elde edilebilir?
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6.1. KUMAS UZERINE DiREKT BASKI YAPMA

Dokuma ve 6rme teknikleriyle bir kumagin renklendirilmesi zahmetli ve pahalidir. Ciinkii 6nce iplikler isteni-
len renklere boyanir daha sonra dokuma veya 6rme makinelerinde renkli kumas tretilir. Baskiyla renklendirmede
ise iretim hiz1 yliksek ve maliyet daha diigiiktiir.

Bir veya daha fazla renk ve desenin ¢esitli yontem veya tekniklerden biriyle kumaga aktarilmasi islemine baski

denir. Baski, kisaca kumagsin bolgesel olarak renklendirilmesi olarak da tanimlanir. Kumaslar; farkli makine tiirleri,
gesitli yontem ve teknikler kullanilarak renk ve desenlerle basilir. Direkt bask: bu baski yontemlerinden biridir.

6.1.1. Direkt Baskinin Tanimi

Cogunlukla beyaz, agartilmis veya optik beyazlatilmis kumaslarin tizerine renklerin birbiri ardina basilma-
sidir. Bu baskida baski pati, beyaz veya bir 6n boyamadan ge¢mis kumas tizerine uygulanir. Kumasin bir 6n bo-
yamadan gectigi durumlarda basili alanlarda zemin boyasi tahrip olmaz, sadece ortiiliir. Direkt baski, ¢esitli baski
teknikleriyle her tirlii tekstil ylizeyine uygulanir.

6.1.2. Direkt Baskinin Yapilis1

Baski islemi dncesinde tekstil materyalinin 6n terbiye islemlerine tabi tutulmasi gerekir. On terbiye islemle-
riyle kumasg; temizlenir, boyar madde alma kapasitesi yiikseltilir, hidrofilligi arttirilir ve agartilir. On terbiye islem-
lerinin iyi yapilmis olmast bask: kalitesini olumlu yonde etkiler. On terbiye iglemleri tamamlanan agartilmis ve/
veya optik beyazlatma yapilmis kumas, direkt baski i¢in hazir hale getirilir. Direkt basky; diiz sablon baski, rotasyon
sablon baski, dijital bask: vb. tekniklerden biriyle baski patinin kumas tizerine direkt olarak aktarilmas: seklinde
gerceklestirilir. Dogrudan kumasa uygulanmas: ve ilave islemler gerektirmemesi sebebiyle en ekonomik ve seri
iretime en uygun baski tipidir.

Direkt baski, uygulama sekillerine gore ikiye ayrilir.

1. Beyaz kumas tizerine direkt baski

2. Ust baski

1. Beyaz Kumag Uzerine Direkt Bask1

Cogunlukla beyaz, agartilmis veya optik beyazlatilmis kumasa uygulanan baski ¢esididir. Bir veya daha fazla
renkte baski yapilabilir. Beyaz kumas tizerine baski, toplam baski tiretiminin %75-80’ini olusturur.

Beyaz kumas {izerine direkt baski, uygulama sekline gore asagidaki gibi siniflandirilir.

a) Yas ve kuru baskilar

b) Sivama baski (ylizey baski)

¢) Kuru tizerine yas baski

¢) Ust tiste bask1 ve yas iizerine yas baski

d) Doldurma baski

e) Kaplama baski

a) Yas ve Kuru Baskilar: Genellikle baski isleminden sonra kumasa fikse ve ardindan kumas tizerine fikse ol-
mamis boyar maddelerin kumastan uzaklastirilmasi igin yikama islemleri yapilir. Sadece pigment boyar maddelerle
yapilan baskilardan sonra kumasa yikama islemi yapilmaz. Pigment boyar madde, elyafa binderle baglandigindan
baski islemi sonrasi kuru isiyla fikse edilir. Bu islem sonucunda kumas 1slanmadigi i¢in bu tiir baskilara kuru bask:

denir. Pigment boyar maddelerle yapilan baskilar, sadece kuru 1siyla fikse edildikleri i¢cin bu baskilarin maliyetleri
de disiik olur.

Reaktif, direkt, kilp boyar maddeleri gibi suda ¢oziinen ya da ¢oziiniir hale getirilebilen boyar maddelerle
yapilan baski ve fikse igslemleri sonrasinda kumasga yikama islemi uygulanir. Bu nedenle bu tiir boyar maddelerle
yapilan baskilara yas baski denir.
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b) Stvama Baski (Yiizey Baskis1): Kumas zemin renginin baskiyla elde edilmesine denir. Stvama baski, zemin
ve desen rengi beyaz olan kumasa uygulanir. Stvama baskilarda en biiyiik sorun, genis zemin rengi igeren uygu-
lamalarda kumagin tamaminda ayni renk derinliginin elde edilememesidir. Sivama baski uygulamasinda pigment
boyar maddeler kullanilirsa kumagin tutumu sert olur. Ancak uygun binder kullanilarak bu sorun azaltilabilir.
Sivama baski yapilmis kumaslarin goriiniisti asindirma baskilara benzer. Ancak agindirma baskilarda kumasin her
iki yiiziinde zemin rengi ayni renk tonundadir. Stvama baskilarda ise kumasin 6n ytiziindeki renk, arka yiiziindeki
renge gore daha koyudur. Arka yliziindeki renk soluktur.

¢) Kuru Uzerine Yag Basku: El sablon ve masa baskiciiginda istenilen efekti elde etmek igin bir renk basilip
kurutulduktan sonra iizerine bagka bir renk basilir. Ornek olarak yesil renk basilmus yaprak iizerine yapraga hareket
kazandirmak i¢in daha koyu yesil renk fiinez basilmasini verebiliriz. Iki renk uygulamasi arasinda uzun zaman bos-
lugu vardir ve ikinci basilan renk birinci basilan rengi kapatir. Bu tiir baskilar kuru tizerine yas baski olarak bilinir.

¢) Ust Uste Baski ve Yag Uzerine Yas Bask: Boyar maddelerin birbiriyle karigmasi sonucu elde edilen renkler,
baski yoluyla da elde edilebilir. Yas {izerine yas baskida tigiincii rengin eldesi, bir dereceye kadar tatmin edici so-
nuglar verir. Genellikle ikinci basilan renk daha baskin gériiniir. Ust iste baskilarda ilk renk basilir ve kurumadan
tizerine ikinci renk basilir. Bu sekilde {igiincii renk elde edilir. Ornegin sar1 ve mavi gicekli desenlerde yesil olan
yapraklarin da basilabilmesi miimkiindiir. Béylece iki sablon kullanilarak ii¢ renkli baski yapilabilir.

d) Doldurma Baski: Bu baskida kumaga bolgesel desen aktarimi yerine kumagin tiim yiizeyine boyar madde
ya da kimyasal madde oyuklu silindirle aktarilir.

e) Kaplama Bask:: Diiz ya da diyagonal ¢izgiler, noktalar ve benzeri figiirlerin desen silindiriyle desenli kumas
tizerine basilmasidir. Baskili kumas yiizeyine degisik bir efekt vermek i¢in uygulanir.

2. Ust Bask:

Agik renkli kumaglara koyu renklerde baski yapilmasi ya da koyu renkli kumaglara kumagin tizerini orten
pigmentlerle baski yapilmasidir.

Agik ya da koyu renkli kumaglar tizerine bask: yapildiginda, kullanilan boyar madde zemin rengini yeterince
ortemezse iki renk karigir ve ligiincii bir renk tonu ortaya ¢ikar. Ornegin sar1 renkle boyanmig kumas izerine mavi
renkli boyar maddeyle baski yapildiginda, mavi renkli boyar madde zemin rengini yeterince drtemezse yesil renk
ortaya cikar.

Agik ve orta renk tonlarinda boyanmis kumaslar tizerine yapilmis koyu kahverengi, lacivert ve siyah kontur
baskilara oldukea ¢ok rastlanir. Baskilarin siirtme ve yikama hashiklariin diisitk olmasi, bu tiir baskilarda kars:-
lagilan bir sorundur. Bu baskilarda genellikle pigment boyar maddeler bazen de reaktif boyar maddeler kullanilir.

6.1.3. Direkt Baskiy1 Diger Baski Cesitlerinden Ayirt Etme

Direkt baskida desenin bulundugu bolge renkli olarak goriiniir. Direkt baskili kumasin arka yiiziinde desen
renkleri daha az goriiniir. Basilan kumas
ince ise baski pat1 arka yiize daha fazla
gecebilir. Bu durumda bile direkt baski-
da kumasin 6n yiizii ¢ok iyi ayirt edilir.

o Baskili kumagin zemini beyaz ya
da kumas biiyiik oranda beyaz On Yiiz Arka Yiiz
zemine sahipse kumasa direkt
baski yapilmigtir (Gorsel 6.1).

o Basimis desen ton olarak ku-
masin arka yiiziinde 6n yiiziin-
den daha agik (hafif) kaliyorsa
kumasa direkt baski yapilmigtir

(Gorsel 6.2). Gorsel 6.1: Direkt bask: Gorsel 6.2: Direkt baskinin 6n ve
arka ytizii

On Yiiz Arka Yiiz
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6.1.4. Direkt Baski I¢in Pat Hazirlama

Genel olarak baski pat1 hazirlanirken asagida verilen noktalara dikkat edilmelidir. Patlar hazirlanirken mikser
hiz1 2.800 devir/dakikadir.

Pat hazirlanirken regetede verilen miktarlara kesinlikle uyulmalidir.

Pat hazirlanirken regetedeki maddeler, recetede verilen siraya gore pata eklenmelidir.

Pat, ince olan kimyasal madde kalin olana katilarak hazirlanmalidir.

Baski pat1 hazirlanirken pat mikserle belli bir hizda ve stirekli karigtirilmalidir.

Tiim kimyasallar ve boyar maddeler eklenirken baski pati siirekli karistirilir durumda olmalidir.

Gerekli goriliirse (zor ¢oztinme vb.) kimyasal maddeler ve boyar maddeler ayrica ¢oztindiirtilerek pata

eklenmelidir.

Baski yontemleri herhangi bir boyar maddeyle ilgili degildir. Cesitli boyar maddeler (pigment, reaktif, dispers,
kiip vb.) kullanilarak birden fazla yontemle bask: gerceklestirilir. Bu baglamda pek ¢ok boyar maddeyle direkt bask:
yapilir. Bazi boyar maddelerle yapilan direkt baski pati igerikleri asagida verilmistir (Tablo 6.1).

Boyar Maddeler

Pigment boyar maddeler

Reaktif boyar maddeler

Kiip boyar maddeler

Asit boyar maddeler

Dispers boyar maddeler

Tablo 6.1: Direkt Baski Patlar1

Patta Bulunan Kimyasal Maddeler

Kivamlagtirict

Binder

Ure veya gliserin

fyon tutucu

Kopiik kesici

Pigment boyar madde

Reaktif boyar madde
Kivamlagtiric

fyon tutucu

Baz

Oksidasyon maddesi (ludigol)
Ure

Su

Kopiik kesici

Kivamlagtirict

Gliserin

Ure

Indirgen madde (rongalit C)
Baz

Islatict

Kivamlastiric
Asit

Ure veya gliserin
fyon tutucu
Kopiik kesici

Kivamlagtiric
Baski yaglar1
Asit

Islatict
Dispergator
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Baski pati regetelerinde kimyasal madde miktarlar: toplami 1.000 g olacak sekilde verilir. Pigment boyar mad-
delerle hazirlanan 6rnek direkt baski recetesi agsagidaki gibi olabilir.

20 g kivamlastirict
100 g binder
2 g kopiik kesici
5g fiksator
30 g pigment boyar madde
843 g su

1.000 g toplam

Hazirlanacak bask: pat1 miktarina gore recetedeki kimyasal madde miktarlar: hesaplanir. Kimyasal maddele-
rin hesaplanan miktarda tartimi yapilir (Gorsel 6.3). Tartilarak hazirlanan kimyasal maddeler regetede verilen s1-
rayla pata ilave edilir (Gorsel 6.4). Pata kimyasal maddeler eklenirken pat siirekli olarak bir karistiriciyla karigtirilir
(Gorsel 6.5).

Pata istenilen renkteki boyar madde eklenir ve pat homojen bir karigim olusana dek karistirilir (Gorsel 6.6).
Hazirlanan bask: patiyla direkt bask: yapilir.

Gaorsel 6.3: Tartimi yapilmis kimyasal maddeler Gorsel 6.4: Kimyasal ekleme

Gaorsel 6.5: Karigtirma Gaorsel 6.6: Renkli baski pat1

6.1.5. Degisik Kumas Tiirlerine Direkt Baski Isleminin Yapilmasi

Direkt bask: yontemiyle pamuk, rayon, asetat, polyamid, polyester, poliakrilonitril, yiin, ipek vb. pek ¢ok elyaf
tizerine baski yapilir. Farkli elyaf tiirlerinin baskisi i¢in farkli boyar maddeler kullanilir.

o Seliilloz (pamuk, viskon, keten vb.) esasli lifler i¢in reaktif, pigment, direkt, kiip boyar maddeler
o Protein esasl lifler (yiin, ipek) i¢in asit, krom, metal kompleks, bazik, reaktif, direkt boyar maddeler
o Polyamid i¢in asit, dispers, pigment, metal kompleks ve reaktif boyar maddeler

o DPolyester icin dispers ve pigment boyar maddeler
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Poliakrilonitril i¢in bazik ve dispers boyar maddeler

Polyester/seliiloz i¢in pigment, dispers/reaktif, dispers/kiip ve indigosol boyar maddeler
Polyester/ytin i¢in dispers/reaktif, dispers/metal kompleks ve pigment boyar maddeler
Polyamid/seliiloz i¢in pigment, reaktif ve kiip boyar maddeler

Poliakrilonitril/seliiloz igin kiip ve dispers/reaktif boyar maddeler kullanilir.

Direkt baski, baski patinin renksiz kumas yiizeyine direkt basilmasi esasina dayanir. Pek ¢ok boyar madde
gesidiyle pat hazirlanarak direkt bask: yapilir. Pigment boyar maddelerle direkt baski, ¢esitli renk efektleri yaratmak
i¢cin modaya gore renkli kumays tizerine de yapilir. Pigment boyar maddeler diger boyar maddeler gibi elyafla bag
yapmaz. Kumas ylizeyinde bir film tabakas1 olusturur. Yiizey kapaticiliklar: diger tiim boyar maddelerden fazladur.
Uzerine basildig1 rengi kapatma &zelligine sahiptir. Bu nedenle pigment boyar maddelerle renkli kumas iizerine
de direkt bask: yapilabilir. Bazi boyar maddelerle direkt bask: uygulama adimlar: asagida verilmistir (Tablo 6.2).

Tablo 6.2: Direkt Baski Adimlar1

Boyar Maddeler Direkt Baski Adimlar:
1. Direkt baski
Pigment boyar maddeler 2. Kurutma
3. Fikse

1. Direkt baski
Reaktif boyar maddeler 2. Fiksaj
. Yikama

w

Baski

. Buharlama
. Oksidasyon
Yikama

Direkt baski
. Kurutma

. Fikse

. Yikama

Kiip boyar maddeler

Asit boyar maddeler

. Direkt baski
. Fiksaj
. Yikama

N =

Dispers boyar maddeler

W

Direkt bask: i¢in baski pati, kumas tizerine farkli baski makineleriyle aktarilabilir. Direkt baski, en ¢ok
film-druck ve rotasyon baski makinelerinde gergeklestirilir.

Film-Druck Baski Makinelerinde Direkt Baski

On terbiye iglemlerinden ge¢mis ve agartilmg tekstil materyali, baski yapilacak film-druck makinesinin giris
kismindan blankete beslenir (Gorsel 6.7).

Gorsel 6.7: Kumagin makineye beslenmesi
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Kumas, blankete yapistirilmis durumda baski sablonlarinin altina ilerler. Sablonlar iizerine elle ya da otomatik
pompalama sistemiyle bask: pati aktarilir (Gorsel 6.8).

Gaorsel 6.8: Film-druck sablon tizerine baski pat1 besleme

Sablon tizerindeki rakleler otomatik olarak hareket ederek baski patini beyaz kumasa aktarir (Gorsel 6.9,
6.10). Boylece direkt bask: gergeklesmis olur.

Gorsel 6.9: Baski patinin kumaga aktarilmasi Gaorsel 6.10: Baski patinin kumaga aktarilmasi

Makinedeki sablon sayis1 desenin renk sayis1 kadardir. Kumas, blanket tizerinde bir sablon boyu ilerler ve
durur. Sablonlar kumas iizerine iner ve sablonlarin hepsinden ayni anda kumas tizerine baski pat1 aktarimi gercek-
lesir. Direkt baskiyla tizerinde desen olusturularak renklendirilen kumas, blanketten ayrilarak kurutma kabinine
girer (Gorsel 6.11). Kuruyan kumag makineden ¢ikarak kumas arabasinda birikir (Gorsel 6.12). Bu islemler kuma-
sin tamami bitene kadar devam eder.

Gorsel 6.11: Kumagin blanketten ayrilmasi Gorsel 6.12: Kumagin arabada birikmesi
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Film-druck baski sablonuyla direkt baski elle de yapilabilir (Gorsel 6.13). Sablon, beyaz kumas {izerine yerles-
tirilir ve bask: pat1 konulur. Sonra bir rakleyle baski pat1 kumaga aktarilir (Gérsel 6.14).

Gorsel 6.13: Baski patinin Gaorsel 6.14: Elle direkt bask:
kumasa aktarilmasi

Rotasyon Baski Makinelerinde Direkt Bask:

On terbiye islemlerinden ge¢mis ve agartilmug tekstil materyali, bask: yapilacak rotasyon makinesinin giris
kismindan blankete beslenir (Gorsel 6.15).

Gorsel 6.15: Kumagin makineye beslenmesi

Kumas, blankete yapistirilmis durumda siirekli ilerler. Bask: pati, ro-
tasyon sablonlarinin igerisine otomatik olarak pompalanir (Gorsel 6.16).
Stirekli donen sablonlar baski patini kumas iizerine aktarir (Gorsel 6.17,
6.18). Boylece direkt bask: gergeklesmis olur.

Gorsel 6.16: Baski patinin sablona
aktarilmasi

Gorsel 6.17: Baski patinin kumaga aktarilmasi Gorsel 6.18: Baski patinin kumaga aktarilmasi
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Makinedeki sablon sayis1 desenin renk sayisi kadardir. Direkt baskiyla tizerinde desen olusturularak renk-
lendirilen kumas, blanketten ayrilarak kurutma kabinine girer (Gorsel 6.19). Kuruyan kumas, makineden ¢ikarak
kumag arabasinda birikir (Gorsel 6.20). Bu igslemler kumagin tamamu bitene kadar devam eder.

Gaorsel 6.19: Kumagin kurutma kabinine girisi Gorsel 6.20: Kumagin makineden ¢ikist

DIREKT BASKI YONTEMIYLE KUMAS UZERINE
BASKI YAPMA

6.1. UYGULAMA Siire:

5 Ders Saati

Amag: Pigment boyar madde baski pat1 kullanarak kumas iizerine direkt bask: yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik kap o Renkli pigment boyar madde
« Rakle baski pat1
o Spatula

o Beyaz kumas
o Laboratuvar tipi kurutucu
o Plastik eldiven

» Desen sablonu

islem Basamaklar1
1. Issagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
Baski yapilacak kumasgi baski masasina diizgiin bir sekilde seriniz.

Film-druck baski sablonunu basilacak kumas tizerine yerlestiriniz.

B » >

Baski patin1 hazirlarken ve baski islemini gerceklestirirken ellerinizi boyar madde ve kimyasal madde-
lerden korumak i¢in eldiven takiniz.

Pigment bask: patindan sablonun pat garaj alanina yeterince dokiiniiz.

Baski patini rakleyle sablonun kars1 kenarina stirtikleyiniz.

Ayni hareketi bir kez daha ters yone yaparak direkt baskiy: gerceklestiriniz.

Sablonu kumas tizerinden dikkatli bir sekilde bir kenardan baslayarak yavasca kaldiriniz.

@ o N ey o

Baskili kumasgi kurutma makinesine yerlestiriniz.

10. Kumast makinede 180-200 °C arasinda 3-5 dakika siireyle fikse ediniz.
11. Kumasi makineden ¢ikariniz.

12. Sablonu ve rakleyi suyla yikayarak temizleyiniz.

13. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayip atolyenin temizligini yapiniz.
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Baski Cesitleriyle Baski “Direkt Baski Yontemiyle Kumas Uzerine Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Kumag Uzerine Direkt Baski Yapma” uygulamastyla ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida “Ol-
giitler” stitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu (X)
isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.

3.  Kumasi baski masasina diizgiin bir sekilde serer.

Baski patini hazirlarken ve baski islemini gergeklestirirken ellerini boyar madde ve
kimyasal maddelerden korumak icin eldiven takar.

5. | Sablonu kumagin tizerine yerlestirir.

6. Pigment baski patini sablonun pat garaj alanina doker.

7. | Baski patini rakleyle kumasa diizgiin bir sekilde aktarr.

8.  Sablonu kumas tizerinden diizgiin sekilde kaldirir.

9. Kumagi diizgiin sekilde kurutma makinesine yerlestirir.

10. Makinede fikse sicakligini ve siiresini dogru sekilde ayarlar.
11. Fikse siiresi sonunda kumasi makineden ¢ikarir.

12. Sablonu ve rakleyi uygun sekilde yikayarak temizler.

13. Atolyeyi toparlar ve at6lyenin temizligini yapar.

Degerlendirme

Eger bu Ol¢ekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme i¢in basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.

6.2. ASINDIRMA (RONJAN) BASKI YAPMA

Asindirma (ronjan) baski giiniimiizde yaygin olarak uygulanan bir baski yéntemidir. Bu yontemde kullani-
lan kimyasal maddeler ¢esit ve miktar olarak oldukea fazladir. Ayrica yitkama adimlarindan dolay: bu baskida su
kullanim1 da fazladir. Yontem, genel olarak enerji kullaniminin da yiiksek olmasina karsin 6nemini korur. Ciinkii
agindirma baskida en ince ve ayrintili desenler bile ¢ok net ve parlak olarak elde edilir. Bu baski, film-druck ve
rotasyon baski makinelerinde kumasa uygulanabilir.

6.2.1. Asindirma (Ronjan) Baskinin Tanim

Onceden metraj boyanmis kumas iizerine, desenin bulundugu bélgelerdeki boyar maddeyi bozusturacak
kimyasal maddeyle baski yapilarak kumas zemin renginin sokiilmesine agindirma baski denir. Kumaga bolgesel
(desen bolgeleri) bir agindirma uygulanir. Asinan boyar maddeden kalan yerler beyaz goriiniir. Zemin rengini bo-
zugturan baski pat1 i¢cine agindirma maddesinden etkilenmeyen bir boyar madde konularak da baski yapilabilir. Bu
sekilde aginan yerlere bu boyar madde baglanir ve agindirilan bolge renkli goriiniir. Asindirma patina boyar madde
ilave edilerek yapilan baskilara renkli asindirma, boyar madde ilave edilmeden yapilan baskilara beyaz asindirma
denir.
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6.2.2. Asindirma (Ronjan) Baski Cesitleri
Agindirma baski iki sekilde uygulanir.
1. Beyaz asindirma

2. Renkli agindirma

1. Beyaz Asindirma

Kumasin zemin renginin tahrip edilmesiyle desenin bulundugu bél-
gelerde beyaz renk olusmasidir (Gorsel 6.21). Asindirmayla yeterli beyazlik
elde edilememesi durumunda yardimc: maddelerle beyazlik arttirilmaya
caligilir.

Beyaz agindirma yontemine gore yapilan baskilarda islem akis1 tablo

6.3’te verilmistir. Gorsel 6.21: Beyaz agindirma 6rnegi

Tablo 6.3: Beyaz Asindirma Baski Islem Akist

Baski oncesi
islemler

2. Renkli Asindirma

Desenin bulundugu bolgelerde kumasgin zemin rengi tahrip edilirken
indirgemeye dayanikli boyar maddelerle kumagin bolgesel olarak renklen-
dirilmesidir (Gorsel 6.22). Asindirma patinda bulunan boyar madde, asin-
dirllan desen bolgelerinde kumasla bag olusturur ve desen renkli olarak
ortaya ¢ikar.

Renkli agindirma yontemine gére kumaga uygulanan baski islem akisi
tablo 6.4de verilmistir.
Gorsel 6.22: Renkli asindirma 6rnegi

Tablo 6.4: Renkli Agindirma Baski Islem Akisi
Indirgemeye dayanikli

boyar madde ve boyar
maddeyi agindirabilen

kimyasallarin aktarilmasi

3
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6.2.3. Asindirma Patinin Ozelligi ve Asindirma Patinda Kullanilan Kimyasal Maddeler

Asidirma baski patinin en 6nemli 6zelligi, aktarildig: kumas tizerindeki boyar maddeyi asindirmasidir. Patin
icerisinde bulunan agindirma maddeleri, kumayg tizerindeki boyar maddenin renk grubunu bozusturur. Kullanilan
kimyasal maddeler, basilacak kumays cinsine ve kullanilan boyar maddeye gore degisir.

Baski patlarinda kullanilan kimyasal maddelere ilave olarak asindirma i¢in yiikseltgen veya indirgen madde-
ler kullanilir. Asindirmaya yardimc1 maddeler olarak asitler, bazlar ve tuzlar kullanilir. Asindirma maddesi olarak
da sodyum formaldehit siilfoksilat kullanimi yaygindir. Rongalit C adiyla anilir. Bu madde asindirma sirasinda
formaldehit ve sodyum siilfoksilata ayrilir. Sodyum siilfoksilat, hidrosiilfit [sodyum ditionit (Na,S;0,)] esasina
dayanan ve indirgen etkisi gosteren bir maddedir.

6.2.4. Asindirma Baski Pat1

Baski patlarinin hazirlanmasinda dikkat edilecek genel unsurlar asindirma patlar1 hazirlanirken de gegerlidir.
Bu noktalara ek olarak zemin boyama ve renkli asindirma i¢in kullanilacak boyar maddelerin 6zelliklerinin 6nemli
oldugu soylenebilir. Zemin rengi i¢in se¢ilen boyar maddenin kolay ve tamamen aginmasi gerekir. Renkli agindir-
ma i¢in pata eklenen boyar maddenin ise agindirma maddesinden etkilenmemesi ve kumagla bag olusturabilmesi
beklenir. Bu nedenle agindirma baski uygulanacak kumasin zemin boyar maddesi ve patin icerdigi boyar maddenin
segimi 6zenle yapilmalidir.

Beyaz agindirma baski patinda bulunan kimyasal maddeler agagida verilmistir.
» Asindirma maddesi

o Baz

 Gliserin

o Kivamlastirict

« Su

Renkli agindirma patlarina ek olarak asgindirma maddesine dayanikli ve kumasa fikse olacak uygun boyar
madde konulur. Renkli asindirma bask: patinda bulunan kimyasal maddeler, pata eklenen boyar madde cinsine
gore degisiklik gosterir.

Pigment Boyar Maddelerle Asindirma Bask:

Pigment boyar maddeler, reaktif zeminli kumaglarin agindirilmasinda agindirilan yerin renklendirilmesi i¢in
renkli asindirma patlarinda kullanilir. Pigment bask: patina ek olarak reaktif boyar maddeyi agindirma maddesi
konulur. Pigmentlerle renkli agindirma patlarinda, asindirma maddesi olarak ¢inko formaldehit stilfoksilat tercih
edilir.

Reaktif Boyar Maddelerle Asindirma Baski

Reaktif boyar maddeler, yapilar1 geregi kolay asindiklari i¢in asindirma baskida zemin rengi olarak kullanilir.
Ozellikle vinilsiilfon grubu igeren boyar maddeler daha dayaniksizdir ve agindirma baskida tercih edilir. Renkli
agindirma yapilmasi isteniyorsa bu durumda asindirma pat1 igerisine kiip, dispers veya pigment boyar madde ko-
nulur. En yaygin kullanilani kiip boyar maddedir.

Reaktif boyar maddelerin asindirmalari, yiikseltgen ve indirgen olmak iizere iki tip kimyasalla yapilir. Yiik-
seltgen olarak bilinen kimyasallar; sodyum hipoklorit, sodyum klorit, potasyum klorat ve nitrat asididir. indirgen
maddelere 6rnek olarak da sodyum formaldehit siilfoksilat ve ¢inko formaldehit siilfoksilat verilebilir. Sodyum for-
maldehit siilfoksilat (rongalit C), agindirma baskida en ¢ok kullanilan kimyasaldir. Ozellikle kiip boyar maddeyle
yapilan renkli agindirmalarda tercih edilir.

Kiip Boyar Maddelerle Asindirma Baski

Kiip boyar maddeler, renkli asindirma baski i¢in en uygun boyar madde grubudur. Zemini boyanmus seltilozik
elyafin agindirma baskasy, alkali ortamda indirgen maddelerle yapilir. indirgen maddelerde zarar gormeyen kiip
boyar maddeleri, renkli agindirma patinda kullanilacak en uygun boyar maddedir.
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Dispers Boyar Maddelerle Asindirma Baski

Dispers boyar maddeler, reaktif boyar maddeyle boyanmis kumasa yapilan renkli agindirma baskida kullanilir.

6.2.5. Asindirma Baski Yapma
Asindirma baskida dikkat edilmesi gereken noktalar asagida verilmistir.

1. Agindirma baskida, zemin renklendirmesinde katyonaktif maddelerle haslik gelistirme islemi yapilan di-
rekt boyar maddeler kullanilamaz. Ciinkii katyonaktif maddeyle islem yapilmis olmasi agindirmayi onler.

2. Baskinin yayilmasini 6nlemek i¢in agindirma patlarinda agindirma maddesi olarak sodyum formaldehit
siilfoksilat kullanilir.

3. Buharlamada baskinin yayilmasini 6nlemek i¢in asindirma patlarinda kuru maddece zengin kivamlastiri-
cilar kullanilir.

4. Beyaz agindirmada elde edilen beyazlik her zaman yeterli olmaz. Beyazlik derecesini arttirma yollar1 aga-
g1da verilmistir.

a) Asindirma patina beyaz pigmentler ilave etme (Bu sekilde zemin renginin mekanik olarak ortillmesi
saglanir. Ayn1 zamanda agindirma efekti plastik bir goriintime sahip olur.)

b) Asindirma patina optik beyazlatici ilave etme
¢) Asimdirma baskidan sonra kumasa optik beyazlatma islemi uygulama

¢) Kimyasal olarak agindirma etkisini arttirmak i¢in agindirma patina indirgemeyi hizlandirici etkisi olan
maddeler ilave etme

Asindirma baski yontemi film-druck ve rotasyon baski makinelerinde uygulanir. Yontemin islem adimlari
tablo 6.5de verilmistir.

Tablo 6.5: Asindirma Baski Adimlar1

Kumasin metraj

boyanmasi
Asgindirma baski
I_) patinin kumasa l
aktarilmasi
Kurutma
I_) Buharlama 1

Yikama

Asindirma baskida zemin renginin asinip, desenin beyaz ya da renkli olarak ortaya ¢ikmasi buharlama es-
nasinda gerceklesir. Asindirma bask: patinin dogru hazirlanmasi, pat aktariminin diizgiin yapilmasi, buharlama
kosullarinin dogru ayarlanmas, kullanilan kimyasallarin kalitesi vb. kriterler elde edilen tiriin kalitesini dogrudan
etkiler.

Asindirma Baskilarin Avantajlar:

« Diger baski yontemleriyle elde edilemeyecek ince narin desenler ok kaliteli olarak elde edilir.

o Desen sinirlar1 keskin ve net olarak elde edilir.

Asindirma Baskilarin Dezavantajlari

o Kumagin bask: yapilmadan 6nce boyanmasi zorunlu oldugundan pahali bir yontemdir.
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« Agindirma baski uygulanacak desen, boyal: yiizeyin %50’sini gegmemelidir. Aksi halde baskinin maliyeti
artar. Bu gibi durumlarda direkt bask: uygulamas: tercih edilmelidir.

« Agindirma baski titiz ve dikkatli bir sekilde uygulanmalidir. islem adimlar1 dogru yapilmazsa renk kotii
asindirilir. Ayni zamanda kumas, asindirma deseninin bulundugu bolgelerde zayiflayabilir ya da hasar go-
rar.

6.2.6. Baski Sonras1 Asindirmanin Gergeklesmesi

Asimdirma bask: yonteminde zemin boyar maddesinin bozunmasi buharlama adiminda gerceklesir. Asindir-
ma maddesinin bozunmamast i¢in kumasa bask: sonrast 6n kurutma islemi olabildigince disiik sicakliklarda ve
kisa siireli yapilir. Kurutma sicakligi ve hizi kumagin tam olarak kuruyacagi en diisiik sekilde ayarlanmalidir. On
kurutma sicaklig1 ve hizi, kumasin cinsine ve kumasa aktarilan bask: pat1 miktarina gore degisir. Asindirma mad-
desinin erken aktivasyonunu engellemek i¢in 6nerilen 6n kurutma sicaklig 80 °Cidir.

Indirgen madde, buharlama adiminda aktiflesir ve kumas iizerindeki boyar maddenin renkli gruplarini bo-
zundurarak baskili bélgelerdeki zemin boyar maddesini soker. Islem doymusg buharla 100-102 °C'de havasiz buhar
ortaminda ortalama 10 dakika stireyle uygulanir. Terbiye igletmelerinde bu is i¢in 6zel baski buharlama makineleri
vardir. Buharlama ayni1 zamanda fiksaj adimidir. Basky, renkli asindirma patiyla yapiliyorsa sokiilen zemin renginin
yerine baski patindaki boyar madde geger ve kumasga baglanir.

6.2.7. Asindirma (Ronjan) Baskiy1 Diger Baski Cesitlerinden Ayirt Etme

Asimdirma baskilarin kumas tizerinde tanimnmast i¢in asagida verilen 6zelliklere dikkat edilir.

o Zemin rengi kumasin her iki yiiziinde de aynidir.

o Desenin bulundugu bolge beyaz ya da degisik renktedir.

o Desenin bulundugu bélge kumasin tersinden dikkatlice incelendiginde kumasta orijinal renk kalintilar:
gorulir.

o Kumagin arka yiiziindeki renk 6n yiiziindeki renge ton olarak ¢ok yakindir (Gorsel 6.23).

a b
Gorsel 6.23: Asindirma baskiyla renklendirilmis (renkli asindirma) kumas a: On yiiz b: Arka yiiz

6.2.8. Asindirma Pat1 Hazirlama

Baski pat1 receteleri, kimyasal madde miktarlar: toplami 1.000 g olacak sekilde hazirlanir. Beyaz agindirma
baski i¢in kullanilacak baski pat1 6rnegi asagida verilmistir.

165 g asindirma maddesi
65 g sodyum karbonat
65 g gliserin

520 g kivamlagtirict

185¢g su

1.000 g toplam
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Basilacak kumasg metraji ve desene gore gerekli asindirma baskinin kimyasal maddeleri regeteye gore hesapla-
nir. Kimyasal maddelerin hesaplanan miktarda tartimi yapilir (Gorsel 6.24). Tartilarak hazirlanan kimyasal madde-
ler, regetede verilen sirayla koyu olana ince ilavesi olacak sekilde birbirine eklenir (Gorsel 6.25). Kimyasal maddeler
eklenirken pat siirekli olarak bir karistiriciyla karigtirilir.

Gorsel 6.24: Kimyasallarin tartimi Gorsel 6.25: Kimyasallarin eklenmesi

Beyaz agindirma igin pata boyar madde eklenmeden 6nce karigim
homojen olana dek karistirilmaya devam edilir (Gorsel 6.26). Renkli agin-
dirma pati hazirlaniyorsa istenilen renkteki boyar madde pata eklenir ve
homojen bir karisim elde edilinceye kadar pat karistirilir. Hazirlanan bas-
ki patiyla agindirma bask: yapilir.

6.2.9. Kumas Uzerine Beyaz Asindirma Baski Islemi
Yapma

Asindirma basky; selitlozik lifler (pamuk, viskon vb.), protein lifleri Gérsel 6.26: Beyaz asindirma pati
(yiin, ipek), polyester ve naylon gibi sentetik liflerden iiretilmis tekstil ma-

teryallerine uygulanabilir. En iyi sonug seliilozik liflerden iiretilmis kumaslardan alinir.

Reaktif boyar maddelerle boyanmis pamuklu ve viskon kumaslara agindirma baski yaygin olarak uygulanir.
Sodyum formaldehit siilfoksilat, reaktif boyar maddeleri agindirmak i¢in en fazla kullanilan kimyasal maddedir.
Beyaz asgindirma baski yapmak i¢in reaktif boyar maddeyle boyanmig kumasa istenilen desen, agindirma patiyla
basilir. Ardindan kumasa uygun kosullarda buharlama ya da kurutma islemi uygulanir. Beyaz agindirmanin iglem
adimlar tablo 6.6da verilmistir.

Tablo 6.6: Beyaz Asindirma Islem Adimlar:

Reaktif boyar maddeyle boyanmis kumasa asindirici, kivamlas-

BASKI tirict ve iyon tutucunun bulundugu baski patiyla yapilan baski

I—) FiKSAJ Buharlama ve kurutma

I_) YIKAMA Kontinil yikama makinesinde soguk c¢alkalama,
soguk yikama (yikama maddesiyle ytkama), sicak

yikama (50-60 °C'de), kaynar sabunlama, yikama
(90-95 °Cide), 1lik durulama, soguk durulama

6.2.10. Kumas Uzerine Renkli Asindirma Baski Islemini Yapma

Reaktif boyar maddelerle boyanan seliilozik kumaslara renkli agindirma bask: yapmak igin kiip ya da pigment
boyar maddeler kullanilir. Seliilozik tekstil kumaslarinin renkli agindirma basksi, kiip ve pigment agindirma olarak
iki sekilde uygulanir.
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1. Kiip Boyar Maddelerle Renkli Asindirma Baski: Renkli agindirma baskida asindirma maddesinden et-
kilenmeyecek bir boyar madde kullanilmalidir. Kiip boyar maddeleri, indirgen maddelerde zarar gormedigi i¢in

renkli agindirmada kullanilacak en uygun boyar grubudur. Zemini reaktif boyar maddeyle boyanmuis seliilozik
elyafin agindirma baskusi, alkali ortamda indirgen maddelerle yapilir. Kiip boyar maddeyle renkli agindirma bask:
patinin igerisine indirgen bir asindirma maddesi konulur. Kiip boyar maddenin boyama yapilmadan 6nce indir-
genmesi ve suda ¢oziiniir hale getirilmesi gerekir. Bu ylizden pat igerisine konulacak indirgen madde hem kiip

boyar maddeyi indirgeyip suda ¢oziiniir hile getirir hem de reaktif boyar maddeyi asindirir. Pat basildiktan sonra

kiip boyar maddenin fiksaji igin kumas ytikseltgen bir maddeyle muamele edilir. Bu, yas bir islem oldugundan

baskiyla arasinda boyar maddenin akmamasi igin bir kurutma islemi vardir. Baski sonrasi gercek renk, kiip boyar
maddenin oksitlenmesi yani yiikseltgenmesinden sonra ortaya ¢ikar. Uygulama acisindan tek adiml ve iki adimli

yontemler kullanilir.

Kiip boyar maddelerle renkli asindirma baskida tek adimli yontemin islem basamaklari tablo 6.7'de verilmistir.

BASKI

\d

BUHARLAMA

\d

YUKSELTGEME

\

YIKAMA

Tablo 6.7: Kiip Boyar Maddelerle Tek Adimli Baski Yontemi fslem Adimlari

Reaktif boyar maddeyle boyanmis renkli kumasa kiip boyar madde, indirgen madde (ron-
galit C), potase, kivamlastiric, {ire, gliserin ve 1slatici igeren baski patiyla bask: yapilir.

Kumas havasiz ortamda doymus buharla 110 °Cde 5-10 dakika buharlanir.

Sodyum bikromat, sodyum perborat veya hidrojen peroksit ve asetik asit fulardda mua-
mele edilir.

Kumasa kontinili ytkama makinesinde soguk ¢alkalama, soguk yikama (yikama madde-
siyle ytkama), sicak yikama (50-60 °C'de), kaynar sabunlama (90-95 °Cide), 1lik durulama,
soguk durulama yapilir.

Kiip Boyar Maddelerle Renkli Asindirma Baskida Tki Adimli Yontem: Tki adimli yontemde asindirma bas-
kinin igerisinde kiip boyar maddenin indirgenmesini saglayici kimyasallar olmadan baski fulardda uygulanir. islem
basamaklar: tablo 6.8de verilmistir.

BASKI

\

KURUTMA

\d

INDIRGEME

\d

BUHARLAMA

\d

YUKSELTGEME

\d

YIKAMA

Tablo 6.8: Kiip Boyar Maddelerle ki Adimli Baski Yontemi Islem Adimlari

Reaktif boyar maddeyle boyanmis renkli kumasa kiip boyar madde, kivamlastiricy, tire,
gliserin ve 1slatic1 igeren baski patiyla baski yapilir.

Bir sonraki yas isleme ge¢meden 6nce akmay1 6nlemek amaciyla kumasa yapilan ara ku-
rutmadir.

Rongalit C ve potaseyle 25 °Cde fulardda muamele edilir ya da sodyum hidrosiilfitle
sicakta ¢ok kisa siirede islem goriir.

Kumas doymus buharla 130 °Cde 10-15 dakika buharlanir.

Sodyum bikromat, sodyum perborat ve asetik asitle fulardda muamele edilir.

Kumasa kontinii ytkama makinesinde soguk c¢alkalama, soguk yikama (yikama madde-
siyle ytkama), sicak yikama (50-60 °Cde), kaynar sabunlama (90-95 °Cde), 1lik durula-
ma, soguk durulama yapilir.
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2. Pigment Boyar Maddelerle Renkli Asindirma Baski: Kiip boyar maddelerle renkli agindirma baskidan
daha ekonomik ve basit bir uygulamadir. Bununla birlikte diisiik haslik, tuse sorunlar1 gibi dezavantajlari vardir. Bu
nedenle baski alani daha kiigiik olan desenlerin baskisinda uygulanmasi tercih edilir. Pigmentler, kimyasallardan
etkilenmedikleri i¢in renkli asindirmada agindirma patinin igerisine konulur. Genellikle reaktif zeminli kumaglarin
agindirilmasinda agindirilan yerin renklendirilmesi i¢in kullanilir. Pigment boyar maddenin kumasa tutunmasin
saglamak i¢in agindirma bask: patina binder konulur. Pigment boyar maddelerle renkli asindirma baski adimlar:
agagida verilmistir.

+ Baski o Kurutma o Fiksaj

Bu ti¢ adim direkt baskiyla aynidir. Sadece birinci adimda renksiz degil 6zellikle renkli ve genellikle reaktif
boyar maddeyle boyanmus bir kumas tizerine baski yapilir. Pat igerisindeki kimyasallara ek olarak pata bir de reaktif
boyar maddeyi asindirici indirgen ya da yiikseltgen madde konulur. Ancak bask: patinda bu agindirma maddesin-
den etkilenmeyecek bir kivamlastirict kullanilmalidur.

En son adim fiksajdir. Bu islem 180-200 °C arasinda 3-5 dakika siireyle yapilir. Bu asamada binder, kumasla
bag olusturur ve fiksaj gerceklesir.

ASINDIRMA BASKI YONTEMIYLE KUMAS
UZERINE BASKI YAPMA

6.2. UYGULAMA Siire:

5 Ders Saati

Amag: Zemini reaktif boyar maddelerle renklendirilmis pamuklu kumas iizerine beyaz agindirma
bask: yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Beher o Desen sablonu  Beyaz asindirma baski pat:
o Cam karistirict o Rakle
o Isitict o Laboratuvar tipi buharlayici
o Termometre o Laboratuvar tipi kurutucu

o Reaktif boyar maddeyle
boyanmis kumasg

Islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz. 8. Baskili kumas1 buharlama makinesine yerles-
2. Baski yapilacak kumasgi baski masasma diiz- tiriniz.
giin bir sekilde seriniz. 9. Kumag1 makinede, doymus buharla 130 °Cde
3. Baski sablonunu basilacak kumagin tizerine 10-15 dakika siireyle buharlayarak kurutunuz.
yerlestiriniz. 10. Kumas1 makineden ¢ikariniz.
4. Beyaz asindirma patindan sablonun pat garaj 11. Kumasi beherde soguk suyla ¢alkalayiniz.
alanina yeterince dokiiniiz. 12. Kumast beherde yikama maddesiyle soguk
5. Baski patini rakleyle sablonun kars: kenarina suda yikayiniz.
siiriikleyiniz. 13. Kumasin bulundugu beheri 1siticiya koyunuz
6. Ayni hareketi bir kez daha ters yone yaparak ve 1S1t1C1y1 aginiz.
baskuy: gereklestiriniz. 14. Kumasa 50-60 °Cide sicak yikama yapiniz.

7. Sablonu kumas tizerinden dikkatli bir sekilde 15. Kumasa 90-95 °C'de kaynar sabunlama yap-
bir kenardan baslayarak yavasca kaldirmiz. o
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16. Kumasa 1lik durulama yapiniz. 20. Sablonu ve rakleyi suyla yikayarak temizleyi-

17. Beheri 1siticidan indiriniz. niz.

18. Kumasa soguk durulama yapiniz. 21. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayip at6l-

19. Kumasi, kurutma makinesine yerlestirerek YR B gl

kurutunuz.

Baski Cegsitleriyle Baski “Asindirma Baski Yontemiyle Kumag Uzerine Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELi PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Agindirma Baski Yontemiyle Kumas Uzerine Baski Yapma” uygulamastyla ilgili gozlenmesi gereken
beceriler agagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin karsisina beceriye iliskin goz-
lem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. [ saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. | Kumagi baski masasina diizgiin bir sekilde serer.
4. Sablonu kumagin iizerine yerlestirir.
5. Beyaz asindirma patini sablonun pat garaj alanina doker.
6. Baski patin1 kumasa rakleyle diizgiin bir sekilde aktarir.
7. | Sablonu kumas tizerinden diizgiin sekilde kaldirir.

8.  Baskili kumagi, buharlama makinesine yerlestirir.

Buharlama makinesinin sicakligini ve islem siiresini dogru sekilde ayarlar ve kuma-
s1 buharlama iglemine tabi tutar.

10. Kumagi makineden ¢ikarir ve beherde soguk suyla ¢alkalar.

11. Kumagi beherde yikama maddesiyle soguk suda yikar.

12. Kumagin bulundugu beheri isiticiya koyar ve 1siticiy: agar.

13. Kumaga 50-60 °Cde sicak yikama yapar.

14. Kumaga 90-95 °Cde kaynar sabunlama yapar.

15. Kumasa ilik durulama yapar.

16. Beheri isiticidan indirir.

17. Kumagsa soguk durulama yapar.

18. Kumas: diizgiin sekilde kurutma makinesine yerlestirir ve kurutur.
19. Sablonu ve rakleyi uygun sekilde yikayarak temizler.

20. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar ve atolyenin temizligini yapar.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




Baski Cesitleriyle Baski

6.3. REZERVE BASKI YAPMA

Rezerve boyama islemi, istenen deseni elde etmek i¢in ¢esitli yontemlerle (katlanarak, sikistirilarak, dikilip bii-
ziilerek veya bir maddeyle kapatilarak) kumasin boyar madde almasinin 6nlenmesi seklinde tanimlanabilir. Desen
bolgelerini rezerve ederek kumas renklendirme, ¢ok eski zamanlara dayanan bir tekniktir. Bu teknigin kokeniyle
ilgili kesin bilgiler yoktur. Ancak diinyanin farkli bolgelerinde, pek ¢ok farkli kiiltiirde, farkli sekillerde uygulandig:
bilinir.

Rezerve boyama teknikleri ierisinde, kapatici bir maddeyle boyar maddenin kumasa ge¢mesinin 6nlenmesi
seklindeki uygulama yonteminin giiniimiizdeki karsiligidur.

6.3.1. Rezerve Baskinin Tanimi

Rezerve baski agindirma baskinin tam tersidir. Ancak ortaya ¢ikan sonug aynidir. Desen bolgelerinin kumasg
tizerinde rezerve edilerek kumasin metraj boyanmas: seklinde uygulanan bask: yontemidir.

Beyaz kumays tizerine, desenin bulundugu bolgelere boyar maddenin fiksesini onleyen, kimyasal maddeler
iceren patla baski yapilir ve kumas metraj boyanir. Desen, fikse ve yikama islemlerinden sonra beyaz veya baski
patina karistirilmis boyar maddenin renginde ortaya ¢ikar (Gorsel 6.27).

Gorsel 6.27: Rezerve baski 6rnegi

6.3.2. Rezerve Baski Cesitleri

Rezerve baski iki sekilde uygulanr.

1. Ust rezerve baski

2. On rezerve baski

Her iki uygulama seklinde de renkli ya da beyaz rezerve baski yapilabilir.

1. Ust Rezerve Baskr: Ust rezerve baskida islem adimlar1 asagidaki gibidir.

o Kumas zemin boyar maddesiyle boyanir ancak boyamanin fiksesi yapilmaz.

o Beyaz iist rezerve baski yapilacaksa boyar madde igermeyen rezerve pati, renkli iist rezerve baski yapilacak-
sa boyar madde iceren rezerve patiyla kumasa bask: yapilir.

o Daha sonra boyamanin fiksesi yapilir. Boylece kumas tizerinde desenin bulundugu bolgelerde zemin boyar
maddesinin fiksaji 6nlenmis olur.

2. On Rezerve Baskz: On rezerve baskida islem adimlar1 asagidaki gibidir.

o Beyaz kumays tizerine renkli ya da beyaz rezerve baski patiyla baski yapilir. Boylece kumas tizerinde desenin
bulundugu bolgelerde boyar maddenin niifuzu énlenmis olur.

« Kumag metraj olarak boyanir ve ardindan kumasa fikse islemi yapilir.

6.3.3. Rezerve Maddeleri

Kumasa aktarilarak bu bolgelerde boyar maddenin life niifuzunu ya da fiksesini 6nleyen kimyasal ve mekanik
maddelerdir.
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Mekanik Rezerve Maddeleri: Kumas {izerinde desenin bulundugu bélgelere gegcici olarak etki eden madde-
lerdir. Bunlar kaolin, baryum stilfat gibi maddelerdir. Baski patlarinda bu maddeler yiiksek miktarlarda kullanilir.
Ayrica baski patlarina mineral yaglar ve vakslar ilave edilerek de baskili yerlerin 1slanmasi 6nlenir.

Kimyasal Rezerve Maddeleri: Baskili bolgelerdeki zeminde boyamanin olugsmasini 6nleyen asit, baz ve yiik-
seltgen maddelerdir.

6.3.4. Rezerve Patiyla Baski Yapma

Rezerve patinin kumaga aktarilmas: ¢ogunlukla rotasyon baski makinelerinde yapilir. Rezerve baskinin 6n
rezerve seklinde uygulanmasi daha yaygindir. Rezerve patlar1 ve maddeleri uygulandigi kumasin igine isler ve her
iki tarafinda da ayn1 kapatma etkisini yaratir. Rezerve pat1 kumas iizerinde boyanin niifuz etmesinin istenmedigi
bolgelere (desen olan bélgelerine) basildiktan sonra kumaga kurutma islemi yapilir.

6.3.5. Numune Boyama Nedeni

On rezerve baskida ilk adim, desen bolgesinin boyar maddeyle temasini engelleyen bir baski patiyla basilma-
sidir. Beyaz kumas tizerine rezerve pati basildiktan sonra kumas tamamen boyanmazsa desen ortaya ¢tkamaz. Bu
nedenle beyaz ya da renkli rezerve patiyla baski yapilan kumas metraj olarak boyanir. Fikse edilip rezerve madde-
leri kumastan uzaklagtirildiktan sonra desen ortaya cikar.

6.3.6. Baski Sonrasi Rezerve Maddelerini Uzaklastirma

Baskili kumaglar, fikse islemlerinin ardindan baski patindaki kimyasal maddeler ve fikse olmamis boyar mad-
denin uzaklastirilmasi i¢in yikama islemine tabi tutulur. Rezerve baski patindaki kimyasal maddelerin yikamayla
kumagtan uzaklastirilmasindan sonra desen ortaya ¢ikar. Yikama islemi hasliklarin gelismesi, parlaklik ve tutum
acisindan da 6nemlidir.

Rezerve baski sonrasi yikamalar kontinii yitkama makinesinde yapilir (Gorsel 6.28). Yikama agamalar: asagi-
daki gibidir.

o Soguk yikama (yikama maddesiyle)

o Sicak yikama (50-60 °C'de)

« Kaynar sabunlama (90-95 °Cde)

o Ilik durulama

o Soguk durulama

Gorsel 6.28: Yikama

6.3.7. Rezerve Baskilar1 Diger Baski Cesitlerinden Ayirt Etme

Direkt baski ile rezerve baski birbirinden kolayca ayirt edilir. Baskili kumasin arkasina bakildiginda direkt
baskida renklerin soluk ve belirsiz, rezerve baskida ise hemen hemen ayni oldugu gériiliir. Ancak asindirma baski
ve rezerve baskinin birbirinden ayirt edilmesi zordur. Asindirma baskida desen, zemin boyar maddesinin agindi-
rilmastyla elde edilir. Rezerve baskida kumasin desen bolgeleri boyar madde almayacak sekilde rezerve edilir sonra
zemin rengi boyanir. Farkli sekilde uygulanan bu iki yontemde ortaya ¢ikan baski goriintiisti birbirinin benzeridir.
Bu nedenle de bu iki yontemin ayirt edilmesi zordur. Aralarindaki en belirgin fark, rezerve baskida konturlarin
asindirma baskiya gore daha net olmasidir.
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6.3.8. Rezerve Baski Pat1 Hazirlama

Rezerve baski patlarinda kullanilan boyar maddelerin baski patindaki rezerve maddelerine kars: dayanikli
olmast ve renk tonunu degistirmemesi istenir. Renk verimlerinin yiiksek olmasi gerekir. Rezerve bask: yonteminde
reaktif ve kiip boyar maddeler kullanilir. Kiip boyar maddeler ve nadiren dispers boyar maddeler, renkli rezerve
patiigerisinde kullanilir. Zemin renklendirilmesi her zaman reaktif boyar maddelerle yapilir. Zemin boyar maddesi
genellikle fularda uygulanir fakat baski seklinde uygulandig: da goriiliir.

Reaktif boyar maddelerle rezerve baski hem beyaz hem de renkli rezerve seklinde uygulanir. Rezerve patinda
monoklorotriazin yapida reaktif boyar maddeler, zemin renklendirilmesi i¢in de vinilsiilfon yapida reaktif boyar
maddeler kullanilir.

Beyaz rezerve baskida beyaz rengin efektini artirmak igin pata %1-2 oraninda sodyum karbonat veya bikarbo-
natla birlikte %1 oraninda rongalit eklenmesi onerilir. Baski patinda boyar maddenin renk verimini diigiirmeyen
bir 1slatict kullanilmalidir. Alkali olarak gogunlukla sodyum bikarbonat kullanilir. Reaktif boyar maddelerle renkli
rezerve motif ve fon pat1 regetesi asagidaki gibi olabilir.

Reaktif Boyar Madde Renkli Rezerve Motif Baski Pat1 Recetesi Ornegi

X g reaktif boyar madde
250 g sicak su (70 °C tizerinde)
70-120 g tre (120 viskon i¢in)
500 g sodyum alginat %5
3g calgon T
20-30 g sodyum bikarbonat
10-50 g rezerve maddesi

0-10 g 1slatict

toplam

Reaktif Boyar Madde Renkli Rezerve Fon Pat1 Regetesi Ornegi

X g reaktif boyar madde
250 g sicak su (70 °C tizerinde)
250 g tre
500 g sodyum alginat (%5’lik)
3g calgon T
20 g ludigol
5-20 g sodyum bikarbonat
10-50 g rezerve maddesi

0-10 g 1slatici

toplam

Baski patlar1 uzun siire sicak ortamda bekletilirse renkli rezerve patinda renk verimi ve patin boyay: rezerve
kapasitesi diiger. Fon baski patinin renk veriminde de diigme goriiliir. Bu nedenle kalan rezerve baski patlarinin
agz1 kapali olarak serin bir yerde saklanmas 6nerilir. Patlar tekrar kullanilmadan 6nce kontrol edilmelidir.
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6.3.9. Ust Rezerve Baski Islemi

Ust rezerve baski yonteminde zemin reaktif boyar maddelerle boyanir. Baski, kiip boyar maddelerle renkli
rezerve olarak yapilir. Islem adimlari Tablo 6.9'da verilmistir.

Tablo 6.9: Ust Rezerve Baski Adimlar1

UYGULAMA ADIMLARI ACIKLAMA

Reaktif boyar maddeyle boyanmis renkli kumasa kiip
BASKI boyar madde, iire, gliserin, kivamlastiric1 ve 1slatic
iceren patla baski yapilir.

Bir sonraki isleme ge¢gmeden 6nce baskinin akmasini

KURUTMA onlemek icin kumasa yapilan ara kurutmadir.

Kumas doymus buharla 130 °Cde 10-15 dakika

BUHARLAMA buharlanir.

Sodyum bikromat, sodyum perborat ve asetik asitle

YUKSELTGEME fulardda muamele edilir.

Kumasa kontinii yikama makinesinde soguk ¢alkalama,
soguk yikama (yitkama maddesiyle yikama), sicak
yikama (50-60 °Cde), kaynar sabunlama (90-95 °Cide),
ilik durulama, soguk durulama yapilir.

YIKAMA

Seliilozik elyafin reaktif boyar maddelerle boyanmasinda
FULARDLAMA kullanilan kimyasal maddeler bu flottede bulunur (alkali,
tuz).

Kumas doymus buharla 130 °Cde 10-15 dakika

BUHARLAMA buharlanir.

Kumasa kontinii yikama makinesinde soguk ¢alkalama,
soguk yikama (yikama maddesiyle yikama), sicak
yikama (50-60 °Cde), kaynar sabunlama (90-95 °C'de),
ik durulama, soguk durulama yapilir.

YIKAMA
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6.3.10. On Rezerve Baski Islemi

Reaktif boyar maddelerle 6n rezerve baski, tek adimli ve iki adimli olarak yapilabilir. Tek adimli (Tablo 6.10)
ve iki adimli (Tablo 6.11) yontemin uygulama adimlar1 asagida verilmistir.

Tablo 6.10: Reaktif Boyar Maddelerle Tek Adimli On Rezerve Baski Adimlari

UYGULAMA ADIMLARI ACIKLAMA

Beyaz kumasa rezerve baski patiyla baski yapilir. Renkli
BASKI rezerve baski yapilacaksa baski patina boyar madde
(monoklorotriazin yapida reaktif boyar madde) eklenir.

Bir sonraki yas isleme ge¢meden 6nce baskinin akmasini

KURUTMA onlemek amaciyla kumasa yapilan ara kurutmadir.
RENKLENDIRME Kumaga fulardda boyama yapilir (reaktif boyar madde).
FIKSE Bir buharlama islemidir. Kumas doymus buharla 130 °Cde
10-15 dakika buharlanir.
Kumasa kontinii yikama makinesinde soguk ¢alkalama,
YIKAMA soguk yikama (ytkama maddesiyle yikama), sicak ytkama

(50-60 °C'de), kaynar sabunlama (90-95 °Cde), 1lik
durulama, soguk durulama yapilir.

Tablo 6.11: Reaktif Boyar Maddelerle Tki Adimli On Rezerve Baski Adimlari

UYGULAMA ADIMLARI ACIKLAMA

BASKI Beyaz kumasa rezerve pati baskis: yapilir. Renkli rezerve
baski yapilacaksa bask: patina boyar madde eklenir.
Zemin renginin basilacagi adimdir. Zemin baski patinda
BASKI boyar maddenin fiksaj1 igin gerekli alkali yoktur. Alkali
sonraki adimda baski patina eklenir.

KURUTMA Baskinin akmasini 6nlemek i¢in kumasa yapilan ara

kurutmadir.
: Bu islemde boyar madde igeren zemin bask: patina
ALKALI SOK konulmayan alkali maddeler fulardda ayrica uygulanir.
BUHARLAMA Kumas doymus buharla 130 °Cde 10-15 dakika buharlanir.
Kumasa kontinii ytkama makinesinde soguk ¢alkalama,
YIKAMA soguk yikama (yikama maddesiyle yikama), sicak yikama

(50-60 °Cde), kaynar sabunlama (90-95 °Cide), 1lik
durulama, soguk durulama yapilir.
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6.3.11. Numune Kumas1 Boyama

Rezerve baski uygulamas: ¢ogunlukla 6n rezerve seklinde yapilir. Yani
once beyaz kumaga rezerve pati (beyaz ya da renkli rezerve) ile desen basilir.
Sonra kumas agik en olarak, emdirme yontemiyle reaktif boyar madde kul-
lanilarak fulardda boyanir (Gorsel 6.29). Kumasin bu sekilde zemin boyama
islemi ¢cogunlukla ram6z makinesinde yapilir. Emdirme sirasinda rezerve pa-
tiyla basilmis desen bolgeleri boyanmaz. Fikse ve yikama islemlerinden sonra
desen ortaya ¢ikar.

6.3.12. Rezerve Maddelerinin Kumastan Uzaklastirilmasi

Baski islemlerinden sonra kumasa ard islem olarak mutlaka bir yikama
islemi yapilmalidir. Yikama isleminin amaci, kumas {izerinde fikse olmamis
(fiziksel olarak tutunmus) fazla boyar maddenin ve baski patinda bulunan Gorsel 6.29: Kumasin agik en
kimyasal maddelerin uzaklagtirilmasidir. Yikama iglemi; hasliklarin geligsmesi, boyanmas:
parlaklik ve tutum ag¢isindan da 6nemlidir.

Yikama islemi i¢in baskili kumasg 6nce bol suyla durulanir. Béylece kumayg tizerinde fikse olmamis boyar mad-
de ve patin biiyiik bir kismi ¢oziiniir. Durulama islemi sirasinda durulama banyosu renklenir. Bu durumda ban-
yo hemen degistirilmelidir. Clinkii renkli olan banyo baskili kumaslarin beyaz kisimlarini kirletir. Banyo renksiz
oluncaya kadar durulama islemine devam edilir. Durulama banyosu renksiz oldugunda boyar maddenin smnifina
ve kumays cinsine gore kumasa sicak yikama islemi yapilir.

Rezerve baski sonrasi kumagtan rezerve maddelerini ve patin igerdigi diger kimyasal maddeleri uzaklastirmak
i¢in uygulanan yikama islemleri Tablo 6.12'de goriilen islem adimlariyla kontinii yikama makinesinde yapilir (Gor-
sel 6.30). Rezerve baski sonrasi yikama adimlar1 agagidaki gibidir.

Tablo 6.12: Rezerve Baski Sonrasi Yikama Adimlar1

SOGUK CALKALAMA

SOGUK YIKAMA
(Yikama maddesiyle ytkama)

SICAK YIKAMA
(50-60 °Cde)

KAYNAR SABUNLAMA
(90-95 °Cide)

ILIK DURULAMA

SOGUK
DURULAMA

Gaorsel 6.30: Kontinii ytkama makinesi semasi
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REZERVE BASKI YONTEMIYLE KUMAS UZERINE
6.3. UYGULAMA BASKI YAPMA

Siire:

5 Ders Saati

Amag: Kumas iizerine beyaz rezerve baski patiyla baski yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Beyaz kumas o Cam karistirict o Beyaz rezerve baski pat1
o Film-druck sablon o Isitic1
o Rakle o Termometre
o Laboratuvar tipi buharlayici o Plastik eldiven
o Laboratuvar tipi kurutucu o Beher

Islem Basamaklar1
1. Iy saghgi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Baski yapilacak kumasgi baski masasina diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski sablonunu basilacak kumagin tizerine yerlestiriniz.
Beyaz rezerve patindan sablonun pat garaj alanina yeterince dokiiniiz.
Baski patini rakleyle sablonun kars1 kenarina siiriikleyiniz.
Ayni hareketi bir kez daha ters yone yaparak baskiy: gerceklestiriniz.
Sablonu kumas tizerinden dikkatli bir sekilde bir kenardan baglayarak yavasca kaldirimiz.

Baskili kumasgi, kurutma makinesine yerlestiriniz ve kumasa 6n kurutma yapiniz.

@ e N ey B B

Kumasg1 makineden ¢ikariniz.

—
(=)

. Fulard makinesine boyar madde flottesini dokiiniiz.

=
=

. Kumagin boyamasini fulard makinesinde yapiniz.

—
[\S]

. Kumasi buharlama makinesine yerlestiriniz.

—
w

. Makinede kumag1 doymus buharla 130 °Cde 10-15 dakika siireyle buharlayarak kurutunuz.

—
'S

. Kumag1 makineden ¢ikariniz.

—
wu

. Kumas1 beherde soguk suyla ¢alkalayiniz.

Ju—
)

. Kumas1 beherde yikama maddesiyle soguk suda yikayiniz.

—
N

. Kumasin bulundugu beheri 1sitictya koyunuz ve 1siticiy1 aginiz.

[u—
[0}

. Kumaga 50-60 °Cde sicak yikama yapiniz.

—
Nel

. Kumaga 90-95 °Cde kaynar sabunlama yapiniz.

[\
S

. Kumasa 1lik durulama yapiniz.

[\9)
—

. Beheri 1siticidan indiriniz.

N8
\S}

. Kumasa soguk durulama yapiniz.

[\S]
w

. Kumas, kurutma makinesine yerlestirerek kurutunuz.

[\
o~

. Sablonu ve rakleyi suyla yikayarak temizleyiniz.

[\e}
wl

. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayip atolyenin temizligini yapiniz.



6. Ogrenme Birimi

Baski Cegsitleriyle Baski “Rezerve Baski Yontemiyle Kumag Uzerine Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDiRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Rezerve Baski Yontemiyle Kumag Uzerine Baski Yapma” uygulamasiyla ilgili gézlenmesi gereken be-
ceriler asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz ol¢iitiin kargisina beceriye iliskin gozlem
sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. Kumagi baski masasina diizgiin bir sekilde serer.
4. Sablonu kumasin tizerine yerlestirir.
5. Beyaz rezerve patini sablonun pat garaj alanina doker.
6. Rakleyle bask: patin1 kumasa diizgiin bir sekilde aktarir.
7.  Sablonu kumas {izerinden diizgiin sekilde kaldirir.
8.  Baskili kumag1 kurutma makinesine yerlestirir ve kumasa 6n kurutma yapar.
9.  Fulard teknesine boyama flottesini doker.
10. Baskili kuru kumasi fulardda boyar.

11. Kumagi buharlama makinesine yerlestirir.

Buharlama makinesinin sicakligini ve islem siiresini dogru sekilde ayarlar ve kuma-

12.
s1 buharlama islemine tabi tutar.

13. Kumagi makineden ¢ikarir ve beherde soguk suyla ¢alkalar.

14. Kumagsi beherde yikama maddesiyle soguk suda yikar.

15. Kumagin bulundugu beheri isiticrya koyar ve 1siticiyn agar.

16. Kumaga 50-60 °Cide sicak yikama yapar.

17. Kumaga 90-95 °C'de kaynar sabunlama yapar.

18. Kumasa ilik durulama yapar.

19. Beheri isiticidan indirir.

20. Kumasa soguk durulama yapar.

21. Kumas: diizgiin sekilde kurutma makinesine yerlestirir ve kurutur.
22.  Sablonu ve rakleyi uygun sekilde yikayarak temizler.

23. Atolyeyi toparlar ve at6lyenin temizligini yapar.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




s PiIGMENT BOYAR

OGRENME

BiRIM] MADDELERLE BASKI

KONULAR
7.1. PIGMENT BOYAR MADDELERLE BASKI
YAPMAK ICIN BASKI PATI HAZIRLAMA

7.2. HAZIRLANAN PIGMENT PATIYLA KUMAS
UZERINE BASKI iISLEMi YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

« Pigment boyar maddeler i¢in baski patinda bulunmas: gereken maddeleri
« Binderin kullanim amacini

+ Regeteye uygun olarak pigment boyar maddeleriye bask: pati hazirlamay1
« Hazirlanan patin kivamini ve pH 1n1 kontrol etmeyi

» Baskida kullanilan pigment boyar maddelerin 6zelliklerini

 Pigment boyar maddelerin haslhiklarin

 Pigment boyar maddelerin kullanim yerlerini

 Pigment boyar maddelerle yapilan baskinin fikse islemini

 Pigment boyar maddelerle baski yapmay1

o Isik kabininde renk kontroliiniin 6nemini

TEMEL KAVRAMLAR
aglomer, agindirma baski, binder, direkt baski, emiilgator, emiilsiyon, fikse, sentetik kivamlastirici, white spirit
(vayt sipirit)

HAZIRLIK CALISMASI
7.1. Bir bask: patinda bulunmas: gereken maddeler nelerdir?

7.2. Boyar maddeler liflere nasil baglanir?
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7.1. PIGMENT BOYAR MADDELERLE BASKI PATI HAZIRLAMA

Pigment, boyar maddelerle yapilan pamuk baskiciliginda énemli bir boyar madde sinifidir. Pigment baskicili-
ginda en 6nemli etkenler baski patinda bulunan boyar madde, binder ve kivamlastiricidir.

7.1.1. Pigment Boyar Maddelerle Yapilan Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddelerin

Siiflandirilmasi
Pigment baski patinda boyar madde disinda bulunan maddeler asagida verilmistir.
o Binder
o Kivamlastirici
» White spirit (vayt sipirit)

o Emiilgator

7.1.2. Binder

Liflere yapisan ve pigment par¢aciklarinin etrafini sararak bir film tabakasi meydana getiren yiiksek molekiil-
lit maddedir. Liflere H-kopriisti ve fiziksel adsorpsiyon kuvvetleriyle baglanir. Binder, reaktif grup ierirse liflere
kovalent baglarla baglanir. Yaklagik %40-45 kadar kuru madde igerir. Liflere sulu dispersiyonlar veya emiilsiyon
hélinde aktarilir. Yapilan baskilarda hasliklarin ytiksek olmast i¢in pigment boyar madde ile binder oraninin dogru
belirlenmesi gerekir. En yaygin kullanilan binder, akril polimer tipidir. Pigment boyar maddeler, binder yardimuyla,
130-180 °Cide 1-2 dakika kondanse (1s1yla buharlagma) edildiginde life baglanir. Kondenzasyon sirasinda su buhar-
lagir. Binder, lif iizerine ¢oker ve film tabakas1 meydana getirir. Boylece pigment boyar madde yiizeysel olarak life
tutunur. Baskili kumas tizerinde olugan film tabakasinin kalin olmamast istenir.

Pigment boyar maddenin life tutunmasi binder yardimiyla oldugu i¢in binderin 6zellikleri baskinin kalitesini
birinci derecede etkiler.

Tyi Bir Binderden Beklenen Ozellikler
« Pigment parcaciklarinin liflere yapistirma yapma yetenegi yiiksek olmali
+ Baski, sablonu tikamamali

o Meydana gelen film tabakasi tuseyi (tutumu) sertlestirmemeli, yumusak ve elastik olmali (Koyu zeminler,
mat beyaz ve mat renkli baskilar i¢in faza miktarda beyaz pigment gerektirir Baskilarin dayanikli olmasi
i¢in de fazla miktarda binder kullanilir. Fazla binderden kaynakli tutumdaki sertlesmeyi azaltmak i¢in bu
tip baskilarda yumusak binder tercih edilir.)

o Meydana gelen film tabakasi, kurutmadan sonra yapiskan o6zellik gostermemeli

o Film tabakasi renksiz olmali, renk tonunu degistirmemeli

o Sirtme, yikama, kuru temizleme ve 151k hasliklar iyi olmal

o Stabilitesi iyi olmali, diger yardimc1 maddelerle istenmeyen reaksiyonlar olugturmamali

o Desen silindirlerinden ve sablonlardan yikamayla kolayca uzaklastirilabilmeli

7.1.3. Kivamlastiricinin Gorevi

Baski patinda kullanilan kivamlasticinin en 6nemli gorevi, sablon tizerindeki renkli bask: patinin rakleyle
siyrilana kadar kumasa gecisini ve kumasa gecen patin desen disindaki alanlara yayilmasini 6nlemektir. Pigment
boyar madde bask: patinda kivamlastirici olarak emiilsiyon patlari ve sentetik kivamlastiricilar kullanilir.

1. Emiilsiyon Patlar1

Emiilsiyon, birbiriyle karismayan iki sivinin birbiri i¢ine dagilimidir. Sivilardan biri ¢ok kiigiik tanecikler
hélinde bulunur ve diger sivinin iginde dagilmis durumdadir. Bu sekilde bir karisim olusturmak, bu karisimi sabit

hélde tutmak ve emiilsiyonun par¢alanmasini 6nlemek i¢in emiilgator ve koruyucu kolloidler (karigimlarin homo-
jenligini korumak i¢in kullanilan yardime1 maddeler) kullanilir. Emiilsiyonun tipini emiilgator belirler.
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Tekstil endistrisinde kullanilan iki tip emiilsiyon vardir. Bunlar suda-yag emiilsiyonu [Oil/Water (O/W)] ve
yagda-su emiilsiyonlaridir [Water/Oil (W/O)].

Suda Yag Emiilsiyonu: Dis faz1 su, i¢ faz1 hidrokarbondur. Su, hidrokarbon ve emiilgatér igerir. Kuru mad-
dece fakir patlardir. Bu nedenle boyar maddenin tamami kumasa geger. Yine kendisi gibi kuru maddece fakir bir
kivamlastirici ilavesiyle yar1 emiilsiyon pati haline doniisebilir. Su ilavesiyle bozulmadan inceltilebilmesi en biiyiik
avantajidir. Baski yapilan bolgeleri sertlestirmez ve ¢abuk kurur.

Yagda Su Emiilsiyonlar1: Dis faz1 hidrokarbon, i¢ faz1 sudur. Hidrokarbon i¢inde suyun dagitilmas: emiilga-

tor yardimiyla yapilir. Baski elemanlarinin temizligi icin solvent, pati inceltmek icin ¢oziicli dispersiyon gerekir.

Yagda su emiilsiyonlar1 ve suda yag emiilsiyonlarinda elde edilen baski sonuglar1 farklidir (Tablo 7.1). Suda yag
emiilsiyon patlarinda, su iginde emiilsiye edilmis gaz damlaciklari, belirli bir konsantrasyondan sonra hareketli-
liklerinin azalmasiyla kivamlasma etkisi gosterir. Gaz damlaciklar: sabit degildir. Mekanik zorlamaya maruz kalan
emiilsiyonun viskozitesi daha diigiiktiir. Zorlama azaldig1 oranda viskozite tekrar yiikselir.

Tablo 7.1: Suda Yag ve Yagda Su Emiilsiyonlarinin Karsilagtirilmasi

Emiilsiyon Tipi Suda Yag Emiilsiyonu Yagda Su Emiilsiyonu
Konturlar Az keskin Daha keskin
Siirtme Haslig1 Dabha iyi Koti

Yikama Haslig1 Dabha iyi Koti

Baska Niifuziyeti Daha iyi Kot

Fiyat Diisiik Yiiksek

Yagda su emiilsiyon patlari, yiiksek viskoziteli olduklarindan ¢abuk kurur. Kurutma sirasinda kumasg tizerin-
den buharlagarak uzaklasir. Baski yapilan yerlerde sertlesmeye yol agmaz ve bask: sonrasinda kumas tizerinden
uzaklagtirilmasi i¢in kumasa yikama gibi herhangi bir ard islem yapilmasina gerek yoktur. Ancak ortama agir ben-
zin kokusu yayilmasi, yangina sebep olmasi, atik gaz olusumu ve is¢i sagligini olumsuz etkilemesi gibi sakincalar1
vardir. Bu nedenle isletmelerde ¢ok iyi bir havalandirma diizenegi bulunmalidur.

Emiilsiyon patlar1 kullanilan gaz miktarina goére farkl sekilde hazirlanabilir.
o Gazli emiilsiyon patlar1 (500 g/kg gaza kadar)
Az gazli emiilsiyon patlar1 (250 g/kg gaza kadar)

Gazl patlarda gaz yag (yag faz1), emiilgator ve gerekiyorsa koruyucu kolloid igeren su igine yavas yavas ilave
edilir. Yiiksek devirli karistiriciyla karigtirilir. Karistiricinin devir hizi; karisim miktari, karistiricinin tipi ve boyu-
tuna bagli olarak 1.500-3.000 devir/dk. olmalidir. Gaz yag, pata en son ve yavasca ilave edilerek karistirma hizi
arttirilmalidir. Gaz yag ilavesi bittikten sonra karisim en ince halini alana kadar (viskozite sabit oluncaya kadar)
karistirma islemine devam edilir.

Karigtirma iglemi sirasinda termal enerji olusur. Bu da emiilsiyon patinin sicakliginin artmasina sebep olur.
Karigimin bozulmasini 6nlemek i¢in uzun siireli karigtirmalardan kaginmak gerekir.

Kullanilan gaz yaginin tutusma temperatiirii 30 °C'nin {izerinde ve kaynama aralig1 150-200 °C olmalidir.

Emiilsiyon patlarina kuru maddece fakir yar1 sentetik kivamlastirici ilave edilmesiyle olusan yar1 emiilsiyon
patlari, gazli patlarin olusturdugu gazin zararlarini azaltir. Giintimiizde sentetik kivamlagtiricilarla hazirlanan pig-
ment boyar madde baski patlarinda, kullanim kolaylig1 nedeniyle emiilsiyon patlar1 kullanilir.

2. Sentetik Kivamlastiricilar

Kuru maddece fakir kivamlastiricilardir. Birgogu akrilat esasli olup pigment baski binderleriyle kimyasal ola-

rak uyumludur. Yaygin olarak poliakrilat, polikarboksil gibi polimer esasl kivamlastiricilar kullanilir ve bunlarin
kullanim oran1 15-30 g/kgdir.
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Sentetik kivamlastiricilarin avantajlar sunlardir:

o Pat 5-10 dakika icinde kolayca hazirlanir.

o Renk verimi dogal kivamlastiricilara gore %15-20 daha iyidir.

o Fiksaj isleminden sonra kumas tizerinden kolayca uzaklastirilabilir.
o Cok kesin (kontur netligi yitksek) baskilar elde edilir.

« Ince gaze bezleri kullanilarak diizgiin yiizey ve kesin baskilar elde edilir.

Sentetik kivamlastiricilarin dezavantajlar: sunlardar:
« Baz tiirleri biyolojik olarak bozunmaz.
o Bazi tiirleri elektrolite kars1 hassastir.

Sentetik kivamlastiricilarla baski pat1 hazirlanirken dikkat edilmesi gereken noktalar asagida verilmistir.

Elektrolit Hassashig1: Sentetik kivamlastiricilara elektrolit ilave edildiginde kivamlastiricilarin viskozitesinde
diisme gorilir. Elektrolit ilave edilmeye devam edilirse bu diisiis iyice belirginlesir. Bu durum suyun elektrolit
igermesinden de kaynaklanabilir.

Sisme: Sentetik kivamlagtiricilar suda ¢oztinmezler. Ancak sentetik kivamlastiricilarin partikiilleri suyla te-
mas ettiginde suya niifuz ederek siser ve ilk hacimlerinin 100 kat1 kadar fazla hacme ulagir.

Viskozite Degismesi: Sentetik kivamlagtiricilarin mekanik kuvvet altinda viskozitesi diiger ancak mekanik
kuvvet ortadan kalktiginda tekrar eski haline doner. Bu 6zellikleri sayesinde sentetik kivamlastiricilarla ¢ok keskin
kontur netligi ve yliksek kalitede baskilar elde edilir.

pH Degeri: En yiiksek kivami pH 9-9,5’te saglar. Ortamin bazik olmast i¢in amonyak kullanilir.

Karigtirma Teknigi: Bu kivamlastiricilarda karistirma islemi ¢ok 6nemlidir. Suyla karistirildiklarinda kivam-
lagtirici partikiilleri siser. Bu karisim aglomer (molekiillerin birleserek tek parca olmasi) halindedir. Uzun karigtir-
ma iglemi sonunda bu aglomerler pargalanarak tek partikiil haline doniisiir. Bu nedenle viskozite diiser. Emniyetli
bir ¢alisma igin viskozite sabit oluncaya kadar karistirma yapilmalidir. Karistirma stiresi; karistiricinin tipine, kari-
sim miktarina ve karistirma kabimin formuna gore degisir.

Fiksaj Kosullarr: Bu kivamlastiricilar fiksaj sirasinda asit agiga ¢ikardiklar: igin asit agiga ¢ikaran maddeler
pata ilave edilmez. 150 °C'de 4-5 dakika fikse yeterli olur. Sentetik kivamlastiricilar, 150 °C’ye yakin sicakliklarda
sisme ve su alma yetenegini kaybeder. Bu nedenle daha diisiik sicakliklarda yapilan fikse yeterli olmaz. Kivamlasti-
ricilarin sigme ozellikleri ne kadar azaltilirsa baskilarin yas hashiklar: da o kadar iyi olur.

7.1.4. White Spirit Gorevi

Emiilsiyon patlarinda gaz yerine kullanilir. White spirit yanici ve ekolojik olmayan 6zellikleri nedeniyle gii-
niimiizde kullanilmaz.

7.1.5. Emiilgatoriin Gorevi

Iki stvinin homojen sekilde karismasini saglayan maddelere emiilgatér denir. Emiilsiyon olusturmak igin
kullanilir. Su-gaz emiilsiyonlar: olusturmak i¢in patin icindeki gaz miktarina gére 5-10 g/kg arasinda kullanilir.

7.1.6. Regeteye Uygun Olarak Pigment Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

Pigment boyar madde bask: pat1 regetelerinin pratikte hazirlanmalari zaman alir. Bu nedenle 2.000-3.000 kg
renksiz kivam pat1 (stok pat, ilave pat) hazirlanir. Pigment boyar madde baski patinda kullanilan binder miktari,
kullanilacak olan boyar madde miktarima gore belirlenir. Bu nedenle hazirlanan ilave bask: patindaki binder mik-
tar1 kullanilacak boyar madde miktar: i¢in yeterli olmayabilir. Bu gibi durumlarda, baski i¢in énceden hazirlanan
ilave baski patina, kullanilacak boyar madde miktarina gére binder ilavesi yapilir. Pat ¢ok iyi karistirilarak hazir-
lanmalidir. Patin kivamu yiiksek olursa (suda yag emiilsiyonlar: ve sentetik kivamlagtiricilar i¢in) pat bir miktar su
ve binderle inceltilebilir.
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Baski: patlarinda genellikle agik ve orta renk tonlar i¢in 150 g/kg binder, koyu renk tonlar: iginse 200 g/kg
binder kullanilir. Sentetik kivamlastiric1 15-30 g/kg arasinda kullanilir. pH 9-9,5 amonyakla saglanir. Az gazli sis-
temlerde binder miktar: kadar gaz ve emiilsiyon olusturmak i¢in emiilgator kullanilir. Gazsiz sistemlerde binderin
kumas tizerinde sertlik olugturmasini 6nlemek igin pata yumusatici ilave edilir.

7.1.6.1. Gazli ve Az Gazli Baski Pat1 Hazirlama

Patlar; %70 gaz yag1, %29 su ve %1 emiilgatorden olusur.

Gazl1 ve az gazli baski pat1 hazirlama islemi agagida verilen siraya gore yapilir.

1. Gazlipatlar hazirlanirken dnce su karistirma kabina alinir. Daha sonra emiilgator ve sentetik kivamlastiric:
ilave edilerek hizli bir karistiriciyla 8-10 dakika karistirilir (1.400 devir/dakika).

2. Karigima binder ilave edilir.

3. Ardindan gaz yavas yavas 2.800 devir/dakika hizla karistirilarak pata ilave edilir.

4. En son amonyak ilave edilerek patin pH’1 kontrol edilir. Pat, iyi bir homojenlik saglanana kadar 5-10 daki-
ka 2.800 devir/dakika hizla karistirilir.

7.1.6.2. Sentetik Kivamlastiriciyla Pat Hazirlama

Ornek Baski Pat1 Recetesi
Xg su
150 g binder
10 g yumusatic
2 g kopiik kesici
10 g fiksator

30 g sentetik kivamlastiric

toplam

1. Bask: patini karistirmak i¢in kullanilacak mikser diiz bir zeminde olmalidir (Gorsel 7.1).

2. Karistirma kabina 6nce su konulur. Suya sentetik kivamlastirici ilave edilerek 1.400 devir/dakika hizla 8-10
dakika karigtirilir (Gorsel 7.2).

Gorsel 7.1: Mikserin diiz zeminde Gaorsel 7.2: Su ve kivamlastiricinin birbiri iginde
kullanilmasi karigtirilmasi
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3. Kopiik kesici, fiksator ve yumusatici ilave edilir (Gorsel 7.3).

4. Binder ilave edilir (Gorsel 7.4). Suya sentetik kivamlastirici ilavesinde viskozite yiikselebilir. Boyle bir du-
rumda binder, karigima baglangicta ilave edilir.

5. En son amonyak ilave edilerek patin pH1 ayarlanir (Gorsel 7.5). Iyi bir homojenlik saglanana kadar pat
5-10 dakika 2.800 devir/dakika hizla karistirilir.

Gorsel 7.3: Pata yardimc kimyasal Gaorsel 7.4: Pata binder ilave edilmesi Gaorsel 7.5: Pata amonyak ilave
maddelerin ilave edilmesi (fiksator, edilmesi
capraz baglayici, kopiik kesici)

Hazirlanan baski patinin kullanilincaya kadar ilk hazirlandig: gibi kalmast i¢in pat, plastik folyo veya ince bir
gaz yagi tabakasiyla ortiiliir.

Baskidan once kirlilik olusturulabilecek maddelerin ve pihtilasmis pargaciklarin yok edilmesi i¢in patlar, gaze
beziyle siiziilmelidir. Stizme isleminde kullanilacak gaze bezi araliklari, baski sablonlarinda kullanilan gaze bezi
araliklarindan daha sik olmalidir.

7.1.7. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’ 1n1 Kontrol Etme

Bask: Patinin Kivam Kontrolii: Hazirlanan baski patlari, tiretim 6ncesi gerekli testlerden gegirilir. Bask: pat-
larinin; baski makinesi tiiriine, desen karakterine ve kumasin inceligi kalinlig1 gibi 6zelliklerine uygun viskozite
degerinde olup olmadig: viskozimetreyle kontrol edilir (Gorsel 7.6). Viskozite degerleri, kullanilan boyar madde
tiiriine gore de degisir. Genel olarak pigment boyar maddeler igin 80-110 dpa.s (desi pascal) degeri araliginda vis-
koziteye sahip baski patlar: kullanilir.

Baski islemine baglamadan 6nce numune baski islemi i¢in hazirlanan baski patinin viskozitesi 6l¢iiliir. Kumasg
tizerinde numune baski yapilir. Baski patlarinin viskozite degerleri, numune baski sonuglarina gére degerlendirilir.

Gaorsel 7.6: Viskozimetreyle viskozite
ol¢timii

Baski Patinin pH Kontrolii: Baski patlar: kivaml kiitleye sahip oldugundan pH dl¢timleri, pH metreyle yapi-
lir. Pigment boyar maddelerle seliiloz ve seliiloz esasli mamuller tizerine bask: yapilacaksa baski patinin pH1 9-9,5
olmalidir. Sentetik kumaslar tizerine yapilan baskida pat hafif asidik olmalidir.
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Amag: Asagidaki regeteyi kullanarak 20 g/kg boyar maddeyle 500 g ana (kok) pat hazirlamak.

Kivamlastiric1 Miktari Binder Miktar1 Amonyak Miktar1
Fiksator Miktar1 Boyar Madde Miktar1 Su Miktar1
Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser o Hassas terazi  Pigment boyar madde
o Plastik karistirma kab: o pH metre « Sentetik kivamlastiric
o Kimyasal maddeler o Viskozimetre o Fiksator
o Spatula » Amonyak
 Baget o Binder

Islem Basamaklar1

2N &y @ o B

7.1. UYGULAMA

PIGMENT BOYAR MADDELERLE BASKI PATI
HAZIRLAMA

Siire:

10 Ders Saati

Uygulama Recetesi

20 g/kg pigment boyar madde
Xg su
20 g sentetik kivamlastiric
10 g fiksator
150 g binder
3 g amonyak (pH 9-9,5)

1.000 g toplam

Regete Hesaplamalar:

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Recete hesaplamalarinizi yapiniz.

Hesaplama sonuglariniza gore kullanilacak kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlayimaz.
Karistirmak i¢in kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.

Gereken miktardaki suyu plastik karistirma kabina aliniz.

Kivamlastiriciyr hassas teraziyle tartarak hazirlayiniz.

Kivamlastiriciyr karistirma kabinda bulunan suya ilave ediniz.

Su ve kivamlastiricty1 homojen bir karisim elde edinceye kadar 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika
karistiriniz.

Karigima fiksator ve binderi ilave ediniz ve karigimi 1.400 devir/dakika hizla 5-10 dakika karistiriniz.
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10. Karisima en son amonyagi ilave ediniz.
11. Hazirladiginiz pat1 2.800 devir/dakika hizla karistiriniz.
12. Patin pH'1m1 pH metreyle ol¢tiniiz.
13. Hazirladiginiz patin viskozitesini viskozimetreyle dl¢tiniiz.
14. Patin viskozitesi diisiikse pata kivamlastirici, gok yiiksekse su ilave ediniz.
15. Boyar maddeyi pata ilave ediniz.
16. Pat12.800 devir/dakika hizla karistirarak boyar maddenin dagilmasini saglayiniz.
17. Pati kapali bir kutuya koyarak depolayimniz.
18. Mikserin ucunu ¢ikartarak temizleyiniz.
19. Kullandigimiz malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldiriniz.
20. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.
Pigment Boyar Madde Baski “Pigment Boyar Madde Baski Pat1 Hazirlama” Uygulamasi

DEGERLENDiRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Pigment Boyar Madde Baski Pat1 Hazirlama” uygulamast ile ilgili gézlenmesi gereken beceriler asag1-
da “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gézlediginiz &lgiitiin kargisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. [ssaghg ve giivenligi kurallarini uygular.
Regete hesaplamalarini dogru yapar.

Kullanilacak kimyasal maddeleri, hesaplama sonuglarina gore hassas terazide tarta-
rak hazirlar.

Mikseri diiz bir zemine yerlestirir.
Su miktarini plastik karistirma kabina alir.

Kivamlastiriciy: tartim kurallarina gore tartarak hazirlar.

N9 e

Kivamlagtiriciyr iginde su bulunan karigtirma kabina ekler.

Su ve kivamlastiricryr1 homojen bir karisim elde edinceye kadar 1.400 devir/dakika
hizla 8-10 dakika karigtirir.

9. Karisima fiksator ve binder ilave eder, karisimi homojen oluncaya kadar karistirir.
10. Karisima amonyak ilave eder.
11. Pat1 20 dakika 2.800 devir/dakika hizla karistirir.
12. Patin pH’in1 pH metreyle 6lger.
13. Patin viskozitesini viskozimetreyle olcer.
14. Boyar maddeyi 2.800 devir/dakika hizla karistirarak pata ilave eder.
15. Hazirlanan pati kapali bir kutuda depolar.
16. Mikserin ucunu ¢ikartarak temizler.
17. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
18. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.
19. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.
Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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7.2. HAZIR PIGMENT PATIYLA BASKI YAPMA

Tekstil baskiciliginda pigment boyar maddelerle yapilan baski: islemi, uygulanmasinin kolay olmasi ve islem
sonunda ytkama gerektirmemesi sebepleriyle yaygin olarak kullanilir.

7.2.1. Baskida Kullanilan Pigment Boyar Maddelerin Ozellikleri

Pigment boyar maddeler, pamuk baskiciliginda 6nemli bir boyar madde sinifidir. Suda ve organik solventlerde
¢oziinmez. Tekstil liflerine afinitesi olmadigindan kimyasal baglarla baglanmaz. Bu nedenle binder adi verilen regi-
ne esasl yapistirict maddelerle lifelere fiziksel olarak baglanir. Genel olarak pamuklu ve sentetik liflerin baskisinda
kullanimi yaygindir.

Pigment Boyar Maddelerle Yapilan Baskinin Avantajlar1

o Tekstil liflerine kimyasal bagla baglanmadigindan her tiir lif i¢in kullanilabilir.

+ Pigment boyar maddelere baski islemi kolaydir.

« Baski sonrasi yikama gerektirmedigi i¢in su, enerji, is giicii, yer ve zaman tasarrufu saglar.

» Boyar madde binderle life baglandigindan fikse icin kurutma ve kuru 1s1 yeterlidir.

« Pigment boyar maddelerle baski yapildiktan hemen sonra kumas tizerinde olusan renkleri gormek miim-
kiindiir (Diger boyar madde gruplariyla fikse ve yikama islemlerinden sonra renklerde degisim olusabilir.).

o Baskida konturlar keskin ve net olur.

Pigment Boyar Maddelerin Dezavantajlar:

« Siirtme ve mekanik hasliklar1 diisiiktiir. Bu durum 6zellikle koyu renklerde daha belirgindir.
+ Baglayici 6zelligini yrikama ve kuru temizlemeyle kaybeder.

+ Baglayict maddeler (binderler) kumasta sertlige neden olur.

o Bazirenkleri, 6zellikle bazi sar1 ve turuncu renkleri eko-tex standartlarina uygun degildir.

7.2.2. Pigment Boyar Maddelerin Hasliklar1

Pigment boyar maddelerle baski sonrasinda elde edilecek haslik 6zelligi, binder ile elyaf arasindaki yapigmaya
ve olusan filmin dayanimina baglhdir. Giiglii yapisma ve giiglii bir film yiiksek haslik elde edilmesini saglar.

Suda ¢oéziinmeyen pigment boyar maddelerin renkleri, iyi yikama hashigina sahiptir. Ancak yikama sirasinda
binderin kumas yiizeyinde asinma olasilig1 vardir. Bu durum siirtiinme hasliklarinin zayif olmasina neden olur.
Ozellikle koyu renklerde siirtiinme hasliklari iyi degildir. Isik hasliklar1 ise orta ve iyi derecededir.

7.2.3. Pigment Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Tekstil lifleriyle kimyasal bag yapmadiklarindan hemen hemen téim tekstil yiizeylerinin baskisinda kullani-
labilir. Pigment boyar maddeler; baski isleminin kolay, fiksaj isleminin maliyetinin diisiik olmasi sebebiyle tercih
edilir. Binderin tutumunu olumsuz etkilemesi nedeniyle hassas tekstil yiizeylerinde tercih edilmez.

7.2.4. Pigment Boyar Maddelerle Baski

Pigment boyar maddelerle beyaz ya da agik renkli kumaglar tizerine direkt ve 6zellikle koyu renkli kumaslara
asindirma baski olmak tizere iki gesit baski yapilabilir.

7.2.4.1. Direkt Baski

Pigment boyar madde, kivamlastirici, binder, fiksator ve amonyak iceren baski patlariyla film druck, rotasyon
ve par¢a baski makinelerinde direkt bask: yapilabilir.

Pigment boyar maddelerle direkt bask: asagida verilen ii¢ adimda gerceklesir.
« Baski

o Kurutma

o Fikse
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Direkt baski sistemine gore baskida yaygin olarak ilave (stok) bask patiyla ¢calisilir.

Tlave (Stok) Pigment Baski Pat1 Regetesi
Xg su
5 g amonyak
30 g binder
30 g sentetik kivamlastiric

15-30 g yumusatic1 madde

toplam

flave pat hazirlamak igin tiim malzemeler regetede belirtilen siraya gore pat hazirlama kabina ilave edilerek
karigtirthir. Amonyak baski patinin pH’inin ayarlanmasinda kullanilir.

Baski Pat1
850 g ilave (stok) pat
X g pigment boyar madde
Y g binder

1.000 g toplam

Aqik tonlarda yapilan baski i¢in regetede belirtilen binder miktarlar: genellikle yeterlidir. Ancak orta ve koyu
tonlarda boyar maddeyle birlikte binder ilavesi de yapilir. Pigment boyar madde ve yardimec1 maddelerin homojen
olarak karismasi icin pat en az 3-5 dakika yiiksek hizda karigtirilir. Hazirlanan pattan numune alinarak viskozite
6l¢timii yapilmalidir.

Kurutma: Baski yapilan kumaglar 100-120 °C'de kurutulur.

Fikse: Direkt baski isleminden sonra kurutma islemiyle kumas tizerinde bulunan baskili kisimlardaki su
buharlasir. Suyun buharlagmasiyla kumas tizerinde sadece pigment boyar madde, binder ve kivamlastirici kalir.
Binder, fikse islemi icin 150-180 °C'de 3-5 dakika tutuldugunda polimerlesir ve pigment boyar maddenin etrafini
sararak giicli seffaf bir film olusturur. Binder, boyar maddenin etrafini sararak seffaf film olustururken ayni zaman-
da basildig1 kumasa yapisir. Kumas iizerinde olusan film araciligiyla boyar maddenin fikse olmasi saglanmuis olur.

7.2.4.2. Asindirma Baski

Zemini reaktif boyar maddelerle boyanmis kumays {izerine pigment boyar maddelerle agindirma baski yapila-
bilir. Asindirma baskida kullanilacak pata, direkt baskidan farkli olarak iire ve diamonyum fosfat ilave edilir.

flave Pat Renkli Asindirma Baski Pat1

30-150 g binder X g su (patin kivamina gore ilave edilecek miktar)
7 g diamonyum fosfat 20-60 g pigment boyar madde
20 g gliserin 810-850 g stok pat
100 g tire 100-130 g ¢inko formaldehit siilfoksilat

600 g kivamlastirict 30g su

1.000 g toplam 1.000 g toplam



Pigment Boyar Maddelerle Baski

Fikse: Asindirma baski yapilan kumasin fiksesi i¢in baskilar kurutulduktan sonra 102 °Cde doymus buharla
6-10 dakika buharlanir. Buharlama yapilmadan da baskilara fikse islemi yapilabilir. Bunun i¢in baskili kumas dog-
rudan 120 °Cde 5-10 dakika kurutulur. Sicakligin arttirilmas: agindirma isleminin gergeklesmesini saglar.

7.2.5. Isik Kabininde Renk Kontroliiniin Onemi

Isik kabini tizerinde D65 giin 15181, UV (ultraviyole) 15181 (mor6tesi) ve TL-84 magaza 15181 bulunan bir kutu-
dur. Belirli standarttaki aydinlatma kosullarinda rengin gériintiilenmesini saglar. Ozellikle giin 1s1g1nin degisken-
liginden kaynaklanan sorunlar: gidererek renk dogrulugu saglar. Isik kabini icinde yapilan renk degerlendirmeleri
subjektiftir.

7.2.6. Hazirlanan Baski Patiyla Kumas Uzerine Baski Yapma

Pigment boyar maddelerle en ¢ok selillozik kumas tizerine bask: yapilir. Hazirlanan bask: patiyla diiz gablon
ve rotasyon baski makinelerinde baski: ya da el baskis1 yapilabilir. Bask: yapilacak kumasin 6n islemleri yapilmis
olmali ve kumas tizerinde elektrolit bulunmamalidir. Hazirlanan ilave bask: patindan gerekli miktarda alinarak pat,
boyar maddeyle renklendirilir.

Baski islemi kauguk blanket iizerinde yapilir (Gorsel 7.7). Bask: yapilacak kumas, kauguk kapl blanket tizeri-
ne genellikle blanket yapistiricist siiriilerek yapistirilir. Boylece kumas, blanket {izerine kolayca sabitlenir. Desenin
kumaga diizgiin olarak basilmasi ve renklerin birbirini tamamlamasi, baski masalarinin bir kenarinda bulunan “I”
seklindeki demir raport kilavuzlariyla saglanir (Gorsel 7.8). Sablon yerleri raport kilavuzlariyla tespit edilir.

a b

Gorsel 7.7: Kauguk blanket Gorsel 7.8: a) Blanket kenarinda bulunan kilavuz demirleri
b) Sablonun blankete yerlestirilmesi

Baski isleminde sablon kumasga temas edecek sekilde blankete yerlestirilir. Baski pati, sablondaki pat garaj
alani icine yeteri kadar konur (Gorsel 7.9, 7.10).

Gaorsel 7.9: Sablon pat garaj alanina baski patinin dokiilmesi Gorsel 7.10: Baski patinin gablon pat garaj alaninda
gorinimi
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Baski pat1 desenin karakterine uygun rakleyle pata kuvvet uygulanarak siyrilir (Gorsel 7.11). Boylece baski
pati lakla kapatilmamis kisimlardan kumasa geger (Gorsel 7.12).

Gorsel 7.11: Baski iglemi Gorsel 7.12: Pigment boyar madde baski
patiyla yapilan baskili kumasg

Baski isleminde kullanilacak rakle, desenin karakterine gore secilmelidir. Rakle agzinin karakteri (keskinligi,
kaugugun cinsi, sertligi), raklenin durus sekli, rakle basinci baskinin niteligini etkiler. Bunlarin disinda kumagin
(inceligi, kalinlig1) ve masa kaplamasinin cinsi de rakle segiminde dnemlidir.

7.2.7. Yapilan Baskinin Fikse Islemi

Direkt bask: isleminden sonra baskili kumag kurutulur ve kuru 1styla 150-200 °Cde 3-5 dakika fikse edilir
(Gorsel 7.13).

Asindirma baskilar ya 102 °Cde doymus buharla 6-10 dakika ya da 120 °Cde 5-10 dakika kuru siyla fikse
edilir.

Gorsel 7.13: Baskinin kuru 1siyla fiksesi

7.2.8. Isik Kabininde Renk Kontrolii

Kumaga yapilan baski fikse isleminden sonra miisteri siparisinde belirtilen 151k altinda, 151k kabininde kuma-
sin renk kontrolii yapilir.
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HAZIRLANMIS PIGMENT BOYAR MADDE BASKI
PATIYLA DIREKT BASKI YAPMA

7.2. UYGULAMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Pamuklu kumays {izerine hazir pigment boyar madde baski patiyla direkt baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kab: o Pigment boyar madde
o Spatula o Renksiz pat
o Rakle

o Renksiz pamuklu kumas
o Desen sablonu

o Sablon yikama havuzu

o Fikse makinesi

o Sablon kurutma makinesi

Islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.

Renksiz baski patr ile pigment boyar maddeyi karistirma kabinda spatulayla karistiriniz.
Renksiz kumas: baski masasi iizerine diizgiin bir sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle secimi yapiniz.

Sablonu uygun sekilde kumas tizerine yerlestiriniz.

Pat garaj alanina renkli pigment boyar madde baski pat1 dokiiniiz.

Rakleyle renkli baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri-geri styiriniz.

@ g Foey G B

Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirmiz.

—
o

. Baskili kumag: kurutunuz.

. Baskili kumasa 180 °Cde 3-5 dakika fikse yapiniz.

—_ =
N =

. Isik kabininde renk kontrolii yapiniz.

—_
W

. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

—_
S

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablonu sablon kurutma makinesinde kurutunuz.

—_
9]

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast igin dik olarak bi-
rakiniz.

16. Kullandiginiz malzemeleri temizleyerek depolandiklari yere kaldiriniz.

17. Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.
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Pigment Boyar Maddelerle Baski “Hazirlanmis Pigment Boyar Madde Baski Patiyla Direkt Baski Yapma”
Uygulamasi
DEGERLENDiRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Pigment Boyar Madde Baski Pat1 Hazirlama” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler asagida
“Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin kargisina beceriye iligkin gézlem sonucunuzu (X)
isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1.  Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. | Renksiz bask: patiyla pigment boyar maddeyi karistirma kabinda spatulayla karistirir.
3. | Renksiz kumagi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.
4. Baski yapilacak sablonu kontrol eder.
5. | Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapar.
6.  $ablonu kumas iizerine uygun sekilde yerlestirir.

7. | Pat garaj alanina renkli pigment boyar madde baski patini doker.

Rakleyle renkli bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri-geri siyirarak
pata baski yapar.

9. | Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldirir.
10. Baskili kumagi kurutur.

11. Baskili kumaga 160 °Cde 3-5 dakika fikse yapar.
12. Isik kabininde renk kontroliinii yapar.

13. Kullandig1 bask: sablonunu ve rakleyi yikar.

Sablonu tekrar kullanacaksa sablon kurutma makinesinde kurutur. Sablonu tekrar

14. kullanmayacaksa kendi halinde kurumast i¢in dik olarak birakir.

15. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklari yere kaldirir.
16. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

17.  Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme i¢in basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




8. REAKTIF BOYAR
OGRENME

BiRIMi MADDELERLE BASKI

KONULAR
8.1. REAKTIF BOYAR MADDELERLE BASKI
YAPMAK ICIN BASKI PATI HAZIRLAMA

8.2. HAZIRLANAN REAKTIF BASKI PATTYLA
KUMAS UZERINE BASKI ISLEMi YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Reaktif boyar madde bask: patinda bulunmasi gereken maddeleri ve gorevlerini
o Reaktif boyar maddeleriyle bask: pat1 regetesi yazarak baski pati hazirlamayi
 Hazirlanan patin kivamini ve pH 1n1 kontrol eder

o Baskida kullanilan reaktif boyar maddelerin 6zelliklerini

o Reaktif boyar maddelerin hashiklarini

o Reaktif boyar maddelerin kullanim yerlerini

o Reaktif boyar maddelerle baski yapmay1

o Baskinin fiksajini ve baski sonrasi ard islemlerini

o Isik kabininde baskili kumagin renk kontroliinii yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

alginat, hidroliz, kivamlastirici, oksidasyon maddesi, tire, viskozite

HAZIRLIK CALISMASI
8.1. Baski patlar1 hazirlandiklarinda nasil goriinmelidir?Hidroliz nedir?

8.2. Baskili bir kumastaki renklerin kullanim sirasinda hangi 6zelliklerde olmas istenir?

153
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8.1. REAKTIiF BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK ICIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

Reaktif boyar maddeler, seliiloz ve seliiloz esasli kumaglarin baskisinda pigment baskidan sonra en ¢ok kulla-
nilan boyar madde grubudur.
8.1.1. Reaktif Boyar Maddeler I¢in Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddeler ve Bu
Maddelerin Gorevleri

Reaktif boyar madde bask: patinda, keskin bask: efektleri eldesi ve boyar maddenin liflere kimyasal baglarla
baglanmasi i¢in kimyasal maddeler bulunur. Reaktif boyar madde baski patinda boyar maddenin diginda bulun-
masi gereken maddeler asagida verilmistir.

o Kivamlastirict

« lIyon tutucu

e Baz

o Oksidasyon maddesi
o Ure

« Su

8.1.1.1. Kivamlastirici

Reaktif boyar maddelerin yapisinda bulunan ~OH gruplariyla kivamlastiricilarda bulunan —~OH gruplarimin
reaksiyona girmesi; baskilarin sertlesmesine, siirtiinme ve yikama hasliklarinin diigmesine sebep olur. Bu nedenle
kimyasal yapisinda ~OH grubu bulunan kivamlastiricilar kullanilmaz.

Reaktif boyar madde suda ve su igeren kivamlagtiricilarda ¢ok iyi ¢oziiliir. Kivam maddesi olarak alginat,
emiilsiyon, yar1 emiilsiyon ya da alginat ve sentetik kivamlastiricilar kombine edilerek kullanilabilir.

1. Alginat Patlarr: Esasi, algin asidin sodyum tuzudur. Algin asidi, esmer deniz yosunlarindan elde edilir.
Tekstil basmaciliginda genellikle sodyum alginat kullanilir. Sodyum alginatin yapisinda karboksil (-COOH) grup-
lar1 vardir. Pat igerisinde -COQ~ yapisina doniiserek yine negatif yapida olan reaktif boyar maddeyle birbirlerini
iter. Boylece boyar madde elyafla kolayca bag olusturur. Baski sonrasi yikamayla kumasgtan kolayca uzaklasir. Poli-
merizasyon derecesine gore yiiksek, orta ve algak viskoz olmak tizere tige ayrilir.

o Yiiksek viskoz alginatlar: Kuru madde orani %2,5-4

o Orta viskoz alginatlar: Kuru madde oran1 %6-8

« Diisiik viskoz alginatlar: Kuru madde orani %10-13

Alginatlar soguk suya serpilip karigtirilmak suretiyle kolayca hazirlanir. pH 4-10 arasinda ¢ok iyi stabilite
verir. Ancak pH 3,5’in altinda ve pH 11,5in {istiinde suda zor ¢oziinen algin asidine doniisiir. Sodyum hidroksit
(NaOH) gibi kuvvetli bir bazin varliginda (pH 12'de) alginat patlari, asir1 viskoz yani jel haline geger. Dikkat edil-
mesi gereken en 6nemli husus pat hazirlamada yumusak su kullanilmasidir. Sodyum alginat, sert sularda bulunan
metallerle ¢6zlinmeyen algin asidi tuzu olusturur. %4-6 sodyum alginatla istenilen viskozitede pat hazirlanir. Algi-
nat patlarinin 6zellikleri asagida verilmistir.

o pH 4-11 araliginda ¢alisilir. Kuvvetli asit ve bazlara karst dayaniksizdir.

o Reaktif baski patinda bulunan soda ve bikarbonattan etkilenmez ancak sudkostige kars1 dayaniksizdir.

o Reaktif boyar maddelerle reaksiyona girmemesi nedeniyle reaktif baskilar i¢in uygun bir kivamlastiricidir.
o Kumaga yapisma 6zelligi iyidir. Bu nedenle olusan sodyum alginat filmi mekanik etkilerden dolay1 kirilmaz.

o Sodyum alginatin 1slatma giicti yiiksek oldugundan kumasga kolay niifuz eder. Bu nedenle hidrofobik (su
itici) ozellikteki sentetik kumaglarda da etkilidir.

o Baski sonrasi kumagtan uzaklastirilmasi kolaydir. Ayrica kumaga yumusak tutum verir.

o Anyonik karakterdedir. Bu nedenle katyonik boyar maddelerle ve katyonik yardimci maddelerle kullanil-
maz. Asitlerle reaksiyonlarinda ¢okme meydana gelir.
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o Sodyum alginat ve kalsiyum tuzlar1 agir metallerle uyumlu degildir. Bu iyonlarin bulundugu karisimlarda
pata kompleks olusturucu ilave edilmelidir. Aksi halde ¢okeltiler olusur.

o Is1etkisiyle viskozitesi azaldigi i¢in 1sitilmamalidir.
o Diger kivamlastiricilarla kombine edilebilir. Ancak 60 °Cde sogutulan pata ilave edilmelidir.

2. Emiilsiyon ve Yar1 Emiilsiyon Patlar1: Esasi, hidrokarbon esasl: bir yagin sulu faz icindeki emiilsiyonu
(suda yag emiilsiyonu) ya da sulu fazin hidrokarbon igindeki dispersiyonu (yagda su emiilsiyonu) dur.

Suda yag emiilsiyonlarinda dis faz1 su, i¢ fazi hidrokarbon (yag) olusturur. Suda yag emiilsiyonlarinda patin
inceltilmesi ve baski malzemelerinin temizligi suyla yapilir.

Yagda su emiilsiyonlarinda dis faz1 hidrokarbon, i¢ faz1 su olusturur. Baski malzemelerinin temizligi i¢in sol-
vent, pat1 inceltmek i¢in ¢oziicii dispersiyon gerekir. Pat hazirlamada kullanilacak emiilgator, boyar maddenin kim-
yasal yapisina ve diger maddelere uygun secilmelidir.

Yar1 emiilsiyon patlari, yagda su veya suda yag emiilsiyonuna kuru maddece fakir kivamlastirici ilavesiyle elde
edilir. Alginat patlariyla karistirilarak yar1 emiilsiyon pat1 elde edilir.

3. Sentetik Kivamlastiricilar: Piyasada genellikle siv1 dispersiyonlar halinde bulunur. Pat hazirlamada ko-
laylik saglar. Kimyasal yapisinda ok sayida -COOH (karboksil) grubu bulunmasi ve uygun viskoziteye sahip olma-
s1 sebebiyle tercih edilir. Ancak reaktif boyar maddelerle baskida tek basina kullanilmasi yaygin degildir. Ozellikle
renklerin parlakligini arttirmak i¢in alginatli patlarla kombine edilerek kullanilir.

Sentetik kivamlastiricilar, bazik ortamda baglangigtaki hacminin 100 kat1 kadar sisebilir. Baski patlarinda
90,5-1 oraninda kullanilir. Yiiksek hizla karistirilmakta olan soguk suya yavas yavas dokiilerek hazirlanur.

8.1.1.2. fyon Tutucu

Baski patlarinin hazirlanmasinda isletme suyu kullanilmalidir. Isletme suyu disinda kullanilacak sularda, sert-
lige sebep olabilecek kalsiyum ve magnezyum iyonlar1 bulunabilir. Suda bulunabilecek bu iyonlar boyar madde
renk veriminin diiymesine neden olur. Bu nedenle bask: patlarinda polifosfat esasli iyon tutucu maddeler (calgon
T vb.) kullanilir.

8.1.1.3. Baz

Reaktif boyar maddeler ile seliiloz arasinda olusan kovalent bag bazik ortamda gergeklesir. Baz, ortamin ba-
zikligini saglar. Baz olarak seliiloz ve seliiloz esasli kumaslarda sodyum bikarbonat (Na2HCO3) ve soda (Na2CO3)
kullanilir. Sodyum bikarbonatla hazirlanan patlar, uzun siire bekletilebilirken sodali patlar hazirlandiktan 48 saat
sonra hidrolizi arttirmaya baglar. Reaktif boyar maddelerle yapilan yiin ve ipek baskisinda ise baz olarak sodyum
asetat kullanilir.

Sodyum bikarbonatin yiiksek bask: pati stabilitesi saglamasi ve ucuz olmast nedeniyle kullanimi yaygindir.
Soda, monoklotriazin gibi diisiik reaktiviteli (bir maddenin kimyasal reaksiyona girme kolaylig1) boyar maddelerle
yiiksek baski pati stabilitesi ve renk verimi saglar.

Sodyum hidroksit, hizli reaksiyon olusmasina neden oldugu i¢in tek adimli yontemlerle baskida kullanilmaz.
Ancak diisiik reaktiviteli boyar maddeler, renk verimleri iyi oldugu i¢in kullanilabilir.

Sicaklik ve baski patindaki alkali, boyar maddenin reaksiyon hizini etkiler. Kullanilacak alkalinin cinsi ve mik-
tary; fikse yontemine, boyar maddenin kimyasal yapisina ve konsantrasyonuna baghdir. Reaktif boyar maddelerin
reaksiyon hizlarinin ytiksekligi nedeniyle bask patlari notral 6zellikte olur. Bu sekilde hazirlanan baski patlar: bir
haftadan uzun siireyle depolanir.

Iki fazli yontemlerde emdirme banyosunda yiiksek miktarda baz bulunur ve baskilarin akma olasilig1 vardir.
Baskilarin akmasini 6nlemek i¢in etkili bir stkmayla alkali iceren emdirme fulardinda alinan flotte diistik tutulmalidur.

8.1.1.4. Oksidasyon Maddesi

Reaktif boyar maddelerin bircogu indirgen etkilerden zarar goriir. Bu nedenle baski yapilmis kumas tizerin-
de bulunabilecek ve fiksaj sirasinda olusabilecek indirgen etkilere karsi boyar maddenin renginin korunmast i¢in
zay1f oksidasyon maddesi kullanilir. Zayif bir oksitleyici madde, boyar maddeden 6nce bozulur ve béylece boyar
maddeyi korur.
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8.1.1.5. Ure

Baski pati i¢indeki tire miktari lifin cinsine ve fiksaj yontemine gore belirlenir. Reaktif baski patinda kullanilan
iirenin fonksiyonlar: agagida verilmistir.

o Boyar maddenin ¢6ztinmesini saglar, fiksaji kolaylastirir.
o Higroskopik (nem verici) ozellik gosterdiginden lifi sisirerek difiizyonu arttirir.

o pH ayarlayicisi olarak tampon gorevi yapar.

8.1.1.6. Su

Sert sular baski patinda viskozite kaybina ve renk veriminin diismesine neden olur. Bu nedenle sert su kulla-
nilmamalidir. Suda sertlige sebep olabilecek iyonlar varsa iyon tutucu madde baski patina ilave edilir.

8.1.1.7. Kopiik Kesici

Baski patinda olugabilecek hava kabarciklar: baski isleminde hataya sebep olur. Bu nedenle pat hazirlanirken
mikserin yiiksek karigtirma hizi nedeniyle olusan koptigiin itilerek disar1 atilmasi i¢in kullanilir.

8.1.2. Reaktif Boyar Maddeler i¢in Baski Pat1 Regetesi Hazirlama

Reaktif boyar maddelerle baskida iiretici firma katologundaki P [printing (bask1)/padding (fulard)], D [druck
(diiz bask1)] ve 6zel A [alloround (¢ok amagli)] markali boyar maddeler baskida kullanilabilir. Yine {iretici firma-
nin tavsiye ettigi ana (kok) pat miktarinda boyar maddeyle baski pat1 hazirlanabildigi gibi baskicinin deneyimiyle
boyar madde miktari belirlenebilir. Toz boyar maddeler serpmeyle pata en son, hizlica karistirilarak ilave edilir.

Reaktif boyar maddelerle baski pati hazirlamada alginat patlar1 yaygin olarak kullanilir. Kumasin inceligi ve
kalinligina gére uygun viskoziteye sahip alginatlar segilmelidir. Yar1 emiilsiyon patlarinda alginat miktar1 emiilsi-
yon patindan %20-60 daha fazla olmalidur.

Urenin kullanim miktar, seliilozik lifin cinsine ve fiksaj yontemine uygun olarak belirlenmelidir. Rejenere
selilloz liflerinde pamuga gore daha fazla tire kullanilir. Fazla iire pamuklu kumaglarin baskisinda renklerin solma-
sina neden olur. Genellikle pamuklu kumaglarin baskisinda ire miktar1 100-150 g/kg iken rejenere seliilloz esash
kumaslarin baskisinda 150-200 g/kg olur. Ancak baskili rejenere seliiloz kumaslarin kurutma sicaklig yiiksek olur-
sa lirenin higroskopik 6zelliginden dolay1 kumas, sicakligi daha yiiksek hisseder. Bu, kumas tizerindeki patin fikse
isleminden 6nce kurumasina neden olur. Bu durumda iire miktar: 200 g/kg olmalidur.

Baz olarak genellikle zayif bazik 6zellik gosteren sodyum bikarbonat ve soda tercih edilir. Turkuaz ve siyah
renk i¢in pat hazirlaniyorsa baz miktar1 diger renklere gére %50 fazla olmalidur.

Reaktif boyar maddelerin ¢ogu indirgen etkilerden kolay etkilenerek zarar goriir. Baski patini gerek basilmig
kumas tizerinde bulunabilecek indirgen etkilerden gerekse fiksaj ortaminda olusabilecek indirgen etkilerden koru-
mak i¢in bask: patina bir miktar oksidasyon maddesi ilave edilir.

Alginat ve sentetik kivamlastiricilarla kombine edilerek hazirlanabilecek 6rnek reaktif boyar madde ilave bas-
ki pat1 regetesi asagidaki gibidir.

10 g sentetik kivamlagtiric
25 g alginat
25 g sodyum karbonat
15 g oksidasyon maddesi
3 g kopiik kesici
1 g iyon tutucu
150-200 g iire
Xg su

toplam

1.000 g
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Alginat kullanilarak hazirlanabilecek 6rnek reaktif boyar madde ilave baski pat1 recetesi asagidaki gibidir.

40 g alginat
25 g sodyum karbonat
15 g oksidasyon maddesi
3 g kopiik kesici
1 g iyon tutucu
150-200 g iire

Xg su

1.000 g toplam

Hazirlanan bu patlar kok renklerle karistirilarak ana pat hazirlanir. Reaktif boyar madde, baski patlarinda kok
renk elde etmek igin genellikle 30 g/kg kullanilir. Bu durumda ilave pat ile kok renk karistirma miktarlari, boyar
madde miktar1 g6z 6niine alinarak hesaplanir.

30 g reaktif boyar madde

970 g ilave patla karistirilarak

1.000 g ana pat elde edilir.

8.1.3. Regeteye Uygun Olarak Reaktif Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

Reaktif boyar maddelerle pat hazirlanirken kullanilan kivamlastirict tiiriine gore farklr islem adimlari olusur.

Sadece sentetik kivamlagtiric1 kullaniliyorsa regetede belirtilen maddeler yine regetede belirtilen siraya gore
birbiri icerisinde karigtirilarak pat hazirlanir. Sentetik kivamlastiricilarla pat hazirlama islemi adimlar: agagida ve-
rilmistir.

1. Kivamlastirici ve suyun bir kismi 1.400 devir/dakika hizla 15-20 dakika karistirilir.

2. Soda ve sodyum bikarbonat ¢6ziiniirken bulunduklar: ortama 1s1 verdikleri icin bu karigima dogrudan
ilave edilmez. Once ayr1 bir yerde bir miktar suyla ¢oziindiiriiliir. Sogutulmus halde ve siiziilerek pata ilave
edilir.

. Iyon tutucu madde suda ¢éziindiiriiliir. Siiziilerek pata ilave edilir ve karigtirilir.

. Oksidasyon maddesi toz olarak ya da ¢oziindiriiliip siiziilerek pata ilave edilir ve pat karistirilir.
. Ure dogrudan pata ilave edilir.

. Pat 2.800 devir/dakika hizla karistirilirken kopiik pata kesici ilave edilir.

. Pat suyla 1.000 grama tamamlanir.

. Iyi bir homojenlik igin pat 2.800 devir/dakika hizla 20-30 dakika karistirilir.
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. Hazirlanan bu ilave pat boyar maddeyle karistirilarak ana pat hazirlanir.

Alginat ve sentetik kivamlastiricilarla pat hazirlamak icin 6nce alginat suyla karistirilir ve sismesi i¢in 4-6 saat
dinlendirilir. Alginatin suyla karistirilma yiizdesi, elde edilmek istenen viskoziteye gore iiretici firma katologunda
belirtilir. Ornegin Dialgin HV4 olarak belirtildiginde “4” rakami alginatin %4 oraninda suyla yeterli miktarda sis-
tigi ifade edilmis olur. Recetede belirtilen alginat %4’liik karisim olusturacak sekilde suyla karistirilir.




8. Ogrenme Birimi
I

Regetede Dialgin HV4, 25 g toz olarak belirtiliyorsa 25 g tozla %4’litk karisim olusturacak kadar suyla karisti-
ricida karigtirilmalidir. Regede kullanilacak miktar, alginatin konsantrasyonuna gore orantiyla hesaplanir.

%4’litk alginat
4 g toz alginat 96 g suyla karistirilirsa
25 g toz alginat X
X=25.96/4

X= 600 g suyla karistirilmalidir.

Alginat ve sentetik kivamlastiricilarla pat hazirlama islemi adimlar: agagida verilmistir.

1. Hesaplama yapildiktan sonra alginat, hassas terazide tartilarak hazirlanir ve suyla 1.400 devir/dakika hizla
15-20 dakika karigtirilir. Hazirlanan bu karigim sismesi i¢in 6-8 saat bekletilir (Gorsel 8.1, 8.2, 8.3, 8.4).

Gorsel 8.1: Alginatin tartilmasi Gorsel 8.2: Alginatin karistirma kabina
konulmasi
Gorsel 8.3: Alginat ve suyu karistirmak igin Gorsel 8.4: Alginatin suyla
mikserin hazirlanmasi karistirilarak hazirlanmasi

2. Sentetik kivamlastiriciyla kombine yapilmayacaksa 5. adima gegilir.

3. Sentetik kivamlastirici kullanilacaksa suyun bir kismu ile sentetik kivamlastiric1 1.400 devir/dakika hizla
karigtirilir.

4. Karisima sismis olan alginat pati ilave edilir ve karisim karistirilir.
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5. Soda ve sodyum bikarbonat, ¢ozlintirken bulunduklar: ortama 1s1 verdikleri i¢in dogrudan bu karisima

ilave edilmez. Once ayr1 bir yerde bir miktar suyla ¢6ziindiiriiliir. Daha soguk halde ve siiziilerek pata ilave
edilir (Gorsel 8.5).

a b c
Gorsel 8.5: a) Reaktif boyar madde baski pati1 i¢in soda ve sodyum bikarbonatin tartilmasi, b) Ayr1 bir beherde
¢ozlindiiriilmesi, ¢) Sogutularak pata ilave edilmesi
6. Iyon tutucu madde suda ¢oziindiiriiliir. Siiziilerek pata ilave edilir ve pat karigtirilir.

7. Oksidasyon maddesi, toz olarak ya da ayr1 bir kapta ¢oziindiiriilir, siiziilerek pata ilave edilir ve pat karis-
tirtlir (Gorsel 8.6).

8. Ure dogrudan suya ilave edilir (Gorsel 8.7).
9. 2.800 devir /dakika hizla karistirilirken kopiik kesici, pata ilave edilir.
10. Pat suyla 1.000 grama tamamlanir (Gorsel 8.8).

Gorsel 8.6: Pata oksidasyon maddesinin Gorsel 8.7: Urenin pata
ilave edilmesi ilave edilmesi

Gorsel 8.8: Patin suyla 1 kilograma
tamamlanmasi
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11. Pat, iyi bir homojenlik i¢in 2.800 devir/dakika hizla 20-30 dakika karistirilir.
12. Hazirlanan bu stok pat, boyar maddeyle karistirilarak ana pat hazirlanir (Gorsel 8.9, 8.10, 8.11).

Gorsel 8.9: Reaktif boyar maddenin Gorsel 8.10: Reaktif boyar Gorsel 8.11: Reaktif boyar maddeyle
tartilmasi maddenin karistirilmakta renklendirilmis baski pati
olan pata ilave edilmesi

8.1.4. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’1n1 Kontrol Etme

Hazirlanmis olan baski patinin istenilen kivamda olup olmadig: viskozimetreyle l¢iiliir. Boyar maddenin lifle
bag yapabilmesi i¢in gerekli bazik 6zellikte olup olmadig: ise pH metreyle 6l¢iilerek kontrol edilir.

REAKTIF BOYAR MADDELERLE BASKI PATI
8.1. UYGULAMA HAZIRLAMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Asagidaki receteye gore 20 g/kg boyar madde kullanarak 1.000 g ana (kok) pat hazirlamak.

Uygulama Regetesi Hesaplamalar

Xg su

40g alginat (%4) 20 g/kg reaktif boyar madde
X t
20 g sodyum karbonat s

15 g sodyum bikarbonat 1.000 g toplam

15 g oksidasyon 6nleyici madde
3 g kopiik kesici
1 g iyon tutucu

150 g tre

1.000 g toplam
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Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser o Reaktif boyar madde
o Plastik karistirma kab1 o Alginat kivamlastirici
o Spatula o Oksidasyon 6nleyici madde
« Baget « lIyon tutucu madde
o Beher o Sodyum karbonat
o Siizmek i¢in kumas o Sodyum bikarbonat
o Hassas terazi o Ure
o pH metre o Yumusak su

o Viskozimetre

Islem Basamaklari
1. I sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Regete hesaplamalarinizi yapiniz.
Karistirmak i¢in kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.
Gerekli miktardaki suyun miktarini plastik karistirma kabina aliniz.

Kivamlastiriciy: hassas teraziyle tartarak hazirlayiniz.

S Uk » Db

Su ve kivamlagtiriciy1 1.400 devir/dakika hizla 15-20 dakika karistiriniz. Kivamlagtiriciy: sismesi i¢in
6-10 saat dinlendiriniz.

N

Soda ve bikarbonat1 ayr1 ayr1 kaplarda bir miktar suyla ¢oziiniiz.

1.400 devir/dakika hizla karigmakta olan pata soda ve bikarbonati soguk haldeyken stizerek ilave edi-
niz.

9. lIyon tutucu maddeyi bir miktar suyla ayr1 bir kapta ¢oziiniiz.

10. 1.400 devir/dakika hizla karigmakta olan pata iyon tutucu maddeyi siizerek ilave ediniz.
11. Mikserin ¢alisma hizini 2.800 devir/dakikaya ¢ikartiniz.

12. 2.800 devir/dakika hizla karismakta olan karisima kopiik kesiciyi ilave ediniz.

13. 2.800 devir/dakika hizla karismakta olan pata iireyi dogrudan ilave ediniz.

14. Pati suyla 1.000 grama tamamlayarak karistiriniz.

15. Pat12.800 devir/dakika hizla 20-30 dakika karistiriniz.

16. Patin viskozitesini viskozimetreyle 6l¢tiniiz.

17. Patin pH'1m1 pH metreyle ol¢tiniiz.

18. Pat120 g/kg boyar madde igerecek sekilde renklendiriniz.

19. Hazirladiginiz pati daha sonra kullanmak tizere kapakli bir kaba koyunuz.

20. Mikserin ucunu ¢ikartarak temizleyiniz.

21. Kullandiginiz malzemeleri temizleyerek depolandiklari yere kaldiriniz.

22. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.
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Reaktif Boyar Maddelerle Baski “Reaktif Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” Uygulamasi
DEGERLENDiRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Reaktif Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” uygulamas ile ilgili gézlenmesi gereken beceriler
asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin karsisina beceriye iliskin gozlem sonu-
cunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2. Regete hesaplamalarini dogru yapar.

3.  Mikseri diiz bir zemine yerlestirir.

4. Belirlenen miktardaki suyu plastik karigtirma kabina alir.

5.  Kivamlastiricrys, tartim kurallarina gére tartarak hazirlar.

6. Kivamlagtiricyy, i¢inde konsantrasyon oranina gore su bulunan karistirma kabina

ekler.

7. | Suve kivamlastiricryr mikserle karistird ve karisimi sismesi i¢in dinlendirir.

8. Soda ve bikarbonat1 ayr1 ayr1 kaplarda bir miktar suyla ¢ozer.

1.400 devir/dakika hizla karigmakta olan pata soda ve bikarbonati soguk haldeyken
stizerek ilave eder.

10. | Iyon tutucu maddeyi bir miktar suyla ayr1 bir kapta ¢ozer.

1.400 devir/dakika hizla karigmakta olan pata iyon tutucu maddeyi siizerek ilave

1. eder.

12. Mikserin ¢alisma hizini 2.800 devir/dakikaya ¢ikarir.

13. 2.800 devir/dakika hizla karigmakta olan karisima kopiik kesiciyi ilave eder.
14. 2.800 devir/dakika hizla karismakta olan pata iireyi dogrudan ilave eder.
15. Patisuyla 1.000 grama tamamlar.

16. Pat12.800 devir/dakika hizla 20-30 dakika karistirarak homojen héle getirir.
17. Hesaplanan miktardaki boyar maddeyi hassas terazide tartarak pata ekler.
18. Patin viskozitesini viskozimetreyle olcer.

19. Patin pH'11 pH metreyle 6lger.

20. Mikserin ucunu ¢ikararak temizler.

21.  Hazirlanan pat1 daha sonra kullanmak {izere kapakli bir kaba koyarak depolar.
22. Kullandi: arag gereci temizleyerek depolandiklar: yere kaldirir.

23.  Arkadaslariyla birlikte atolyeyi toplar.

24. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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8.2. HAZIRLANMIS REAKTIF BASKI PATIYLA BASKI YAPMA

Reaktif boyar maddeler, konvansiyonel (geleneksel) baskidaki en 6nemli boyar madde siifidir. Bu boyar
maddeler ¢ogunlukla pamuk, keten ve viskon materyalin baskisinda kullanilir.

8.2.1. Baskida Kullanilan Reaktif Boyar Maddelerin Ozellikleri

Tekstil elyafiyla kovalent bag olusturan tek boyar madde grubudur. Yapilarinda bulunan reaktif grup; seliiloz,
yiin, ipek, poliamid gibi elyaf tiirleriyle reaksiyon verebildiginden bu elyaf siniflar1 i¢in de kullanilabilir. Bir reaktif
boyar maddenin karakteristik yapis: asagida sematik olarak verilmistir (Sekil 8.1).
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Sekil 8.1: Reaktif boyar maddelerin karakteristik yapis

o S: Boyar maddenin suda ¢oziinmesini saglayan gruplar: ifade eder. Boyar maddenin yapisinda bulunan
-SO;Na, -SO;H gibi gruplar suda ¢oziiniirlitk saglar.

o C: Kromofor gruptur (azo, antrokinon, ftalosiyanin). Boyar maddeye renk verici gruptur. Genellikle sari,
turuncu ve kirmizi boyar maddeler basit mono azo yapisinda; mor, koyu kirmizi ve lacivert renkler mono
ve diazo yapisinda; parlak ve agik mavi renkler ise antrakinon ve ftalosiyanin tiirevleridir.

o B: Bag yapici koprii baglaridir (-NH, -NHCO, -NHCH3, -NHSO,, - S0,). Molekiildeki renkli grup ile reak-
tif grubu birbirine baglayan -N-, -CO-, SO, gibi gruplardir. Reaktif grubun reaktivitesi tizerine etki eder.
Koprii baglarinin 6nemli bir 6zelligi de boyar madde ile elyaf arasinda olusan kimyasal bagin kopmasini
onlemesidir.

o R:Reaktif gruptur. Elyaf ile boyar madde arasinda kovalent bag olusturur. Seliillozda hidroksil; yiin ve ipek-
te ise amino, karboksil, hidroksil ve tiyo alkol gruplar: reaktif grupla bag olusturur. Poliamidde ise birkag
tane u¢ amino ve karboksil grubu vardir.

Reaktif boyar maddeler, reaktif gruplar1 ve kimyasal yapilar: bakimindan iige ayrilir.
o Monotriazin grubu olanlar

« Vinilsiilfon grubu olanlar

« Bifonksiyonel grubu olanlar (Her iki grubu da yapisinda barindirir.)

Direkt ve rezerve baskida, elyaf, boyar madde arasindaki bag daha iyi oldugundan monotriazin veya bifoksi-
yonel grubu olan reaktif boyar maddeler tercih edilir. Zemin boyamas: reaktif boyar maddelerle yapilacak asindir-
ma baskilarda vinil siilfon grubundakiler kullanilir.

Reaktif boyar maddelerin yapisindaki reaktif grup, seliilozdaki ~OH gruplariyla reaksiyona girer. Baski i¢in
yikama 06zelligi daha iyi olan diisiik substantiviteli, yiiksek reaktiflige sahip reaktif boyar maddeler tercih edilir.

Reaktif boyar maddeler, elyafla reaksiyonunun yaninda ortamdaki suyun -OH gruplariyla da reaksiyona girer.
Bu durumda boyar maddenin bir kismi, renginde ve ¢oziiniirligiinde bir degisiklik olmaksizin seliilozla reaksiyona
girme 6zelligini kaybeder. Boyar madde hidrolize ugrar. Bu nedenle miimkiin oldugunca hidrolize dayanikli boyar
maddeler kullanilmalidir. Boyar madde ile elyaf arasindaki reaksiyon, hidroliz reaksiyonundan daha hizlidir. An-
cak bu durum, bir kisim boyar maddenin aktifligini kaybetmesini 6nleyemez. Sadece uygun kosullar saglanarak
hidroliz azaltilabilir. Hidrolizi azaltmak i¢in baz baski patina, en son ve soguk ortamda ilave edilmelidir. Sicaklik
hidroliz reaksiyonunu arttirir. Yine de boyar maddenin %15-20 kadarinin hidrolize ugramasinin 6niine gegilemez.

Genel olarak boyacilikta kullanilan boyar maddeler baskida da kullanilabilir. Ancak baski isleminin basarili
olmast i¢in boyar madde se¢iminde dikkat edilmesi gereken hususlar vardur.
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o Ard islemlerin kolaylig1 nedeniyle diisiik subsantiviteli boyar maddeler tercih edilmelidir.

o Fiksaj verimi ve difiizyon yetenegi (ard islemlerin kolay olmasi i¢in) yiiksek olmalidir.

o Karistirlmakta olan pata ilave edilmesi i¢in kolay ¢oziinmelidir.

o Reaktivitesinin diisiik olmasi bask: patinin stabilitesinin yiiksek olmasini saglar.

o Yiiksek reaktiviteli boyar maddelerle hazirlanan patlarda hidroliz erken baglar. Bu da boyar maddenin renk
verimini diisiiriir.

o Macun ve sivi hildeki boyar maddeler, suyla reaksiyon nedeniyle uygun degildir. Baski patlarinin hazirlan-
masinda en uygun yontem serpmedir.

Reaktif Boyar Maddelerle Baskinin Avantajlari

o Seliiloza kimyasal baglarla baglandigindan hasliklar1 ¢ok iyidir.

o Elde edilen renkler parlak ve canlidir.

o Suda ¢oziinen boyar maddeler oldugundan kumasa kolay aktarilir.

Reaktif Boyar Maddelerle Baskinin Dezavantajlar1
o Pahalidir.

o Baski isleminden sonra hidrolize ugramas, fikse olmamis boyar maddelerin uzaklastirilmasi i¢in ard iglem-
lerin yapilmasi gerekir. Bu, zaman alir ve su tiiketimini arttirir.

o Klor hasliklar1 ve bazik ¢ozeltilere kars1 hashiklari iyi degildir.
o Bazik ortamlarda hidrolize ugramalari nedeniyle iki basamakli islem gerektirir.

Kimyasal yapilar1 dolayisiyla tiim reaktif boyar madde siniflar1 baskida kullanilabilir. Ancak yaygin olarak
monoklortriazin yapisindaki reaktif boyar maddeler kullanilir.

8.2.2. Reaktif Boyar Maddelerin Hasliklar1

Reaktif boyar maddeyle elyaf arasinda olusan kovalent bag nedeniyle baskida yiiksek standartlarda hashiklara
erisilir. Bazi1 baskili tirtinler indanthren (yiiksek fabrikasyon haslig1) veya felisol (yiiksek kalite) etiketi alabilirler.
Yetersiz fiksaj, kumas yiizeyine tutunan boyar maddenin siirtiinme hasliklarinin diisiik olmasina neden olur.

8.2.3. Reaktif Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Seliiloz ve seliiloz esasli kumaslarin kullanildig: tirtinlerin baskisinda yaygin olarak kullanilir.

8.2.4. Reaktif Boyar Maddelerle Bask: Yapma

Reaktif boyar maddelerle direkt, asindirma ve rezerve bask: yapilabilir.

8.2.4.1. Reaktif Boyar Maddelerle Direkt Baski
Reaktif boyar maddelerle direkt baski iki yontemle yapilir.
o Tek adimli baski

o Iki adiml baski

Tek Adiml1 Baski: Bu yontemde, baski icin gerekli olan boyar madde, kivamlastirici ve diger kimyasallari ice-
ren baski pat1 hazirlanarak kumaga basilir ve kumas kurutulur.

Daha sonra kumasa fiksaj islemi ve ard islemler yapilir. Iki Adimli Baski Pat1 Regete Ornegi

iki Adiml Baskr: Bu yontemde kullanilan baski patinda,
reaktif boyar maddeyle lif arasinda kovalent bag olusturmak
i¢in gerekli olan baz bulunmadigindan boyar maddenin hidroli-
ze ugrama tehlikesi yoktur. Bu nedenle baskida elde edilen renk
verimi yiitksek olur. Baski patinda kivamlastirici, boyar madde,
iire ve zayif oksidasyon maddesi bulunur. Bask: ve fikse islemi
iki ayr1 adimda yapilir.

0-50 g tre
440-590 g su
10 g zayif oksidasyon maddesi
400-500 g alginat pat1 (%2-13)

1.000 g toplam



Reaktif Boyar Maddelerle Bask:

Birinci Adim: Kumasa alkali icermeyen baski pat1 basilir ve kumas kurutulur.

ikinci Adim: Baskili kumas fulardda bir alkali ¢6zeltisiyle emdirildikten sonra gesitli yéntemlere gore (fular,
aktarma, puskiirtme, kopiik aplikasyonu vb.) fikse edilir.

I¢inde baz bulunmayan baski patiyla yapilan baskidan sonra ara kurutma yapilir. Ardindan boyar maddenin
lifle kimyasal bag olusturmast i¢in kumas bazik, bir flotteden emdirilerek gegirilir. Ikinci adimda alkalinin emdiril-
mesi farkli konstriiksiyonlardaki fulardlarda uygulanur.

8.2.4.2. Reaktif Boyar Maddelerle Asindirma Baski

Asindirma baski; 6nceden metraj boyanmis kumas tizerine, desen bulunan bolgelerdeki boyar maddeyi bo-
zunduracak kimyasal maddelerle bask: yapilarak kumagin zemin renginin tahrip edilmesidir. Zemin rengini bo-
zunduracak bask pati i¢ine uygun bir boyar madde konularak da baski yapilabilir. Agindirma patina boyar madde
ilave edilerek yapilan baskilara renkli asindirma, boyar
madde ilave edilmeden yapilan baskilara beyaz asindirma
denir.

100 g kiip boyar madde ya da titandioksit

150 g sodyum formaldehit siilfoksilat
Reaktif boyar maddeler, kolay asindiklar1 i¢in zemin

boyamasinda kullanilir. Zemin boyamasi reaktif boyar
maddeyle yapilmis kumasglara, kiip ya da pigment boyar
maddelerle asgindirma bask: yapilabilir. Baski patlarinda
zemindeki boyar maddeyi bozusturacak indirgen madde
bulunur. Reaktif boyar maddeyle boyanmig kumas tizeri-
ne agindirma baski i¢in 6rnek bask: pati recetesi asagidaki
gibidir.

Asindirma baski isleminden sonra baskili kumag kurutulur ve kumasa uygun kosullarda fikse ve oksidasyon
islemi yapilir. Sodyum formaldehit siilfoksilat, kiip boyar maddelerle asindirma baskida en ¢ok kullanilan indirgen
maddedir. Pigment boyar maddelerle agindirma baskida ise ¢inko formaldehit siilfoksilat tercih edilir.

90 g potasyum karbonat

x g kivamlastirici (nigasta eteri)

yg su

toplam

8.2.4.3. Reaktif Boyar Maddelerle Rezerve Baski

Ust ve 6n rezerve baski olmak iizere iki farkli yontemle yapilabilir. Ust rezerve baski ydnteminde énce kumas
metraj boyanir. Daha sonra kumasga rezerve patiyla baski yapilir. Ust rezerve yonteminde ise dnce rezerve pati basi-
lir. Daha sonra kumagin metraj boyamas: yapilir. Rezerve patinin icinde boyar madde olup olmamasina gore beyaz
ya da renkli rezerve baski elde edilir.

Baski isleminden sonra kumasa fikse yapilir. Kumas tizerinde rezerve pati bulunan yerdeki boyar madde fikse
olmaz. Yapilan ard islemler ile fikse olmamig boyar madde kumas tizerinden uzaklagtirilir. Boylece desen olusur.
Monoklorotriazin yapida reaktif boyar maddelerle renkli rezerve baski yapilabilir. Vinilsiilfon yapida boyar madde
ise zemin renklendirilmesi icin kullanilir.

8.2.5. Baskinin Fiksaj1

Baski isleminde reaktif boyar maddenin lifle kimyasal bag olusturabilmesi i¢in fikse islemi yapilir. Fikse, baski
yontemine gore yapilir. Tek adimli yontemlerde boyar maddenin fiksajini saglayan kimyasal maddeler, baski pati
i¢cinde bulundugu i¢in buhar ya da kuru 1s1yla fikse edilir.

8.2.5.1. Buhar Fiksaj1

Reaktif boyar maddenin buharla fiksaji 100-102 °Cde 5-15 dakika yapilmalidir. Buharlama sirasinda meydana
gelen kimyasal reaksiyon adimlar1 asagida verilmistir.

o Kumays tizerinde 6zellikle baskili yerlerde su buharinin yogunlagmasi
o Patin ve lifin sigmesi

 Boyar madde ve kimyasal maddelerin ¢oztinerek liflere niifuz etmesi
 Boyar maddelerin liflere fiksaj1

Boyar maddenin fiksaji sirasinda kumagtaki baskisiz yerler kirlenmemelidir.
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Fikse stiresi kullanilan makineye gore farklilik gosterir. Uzun fikse siiresi, 6zellikle vinil stilfon grubu boyar
maddelerde renk veriminin diismesine neden olur. Monoklorotriazin grubu boyar maddelerin fiksesinde bes daki-
kalik buharlama siiresi, istenen renk verimi i¢in yeterlidir.

Buharin kumas tizerinde gorevini yerine getirebilecek miktarda yogunlagmas: gerekir. Fazla yogunlagma bas-
kilarin yayilmasina, kizgin buhar ise kumagin fazla kurumasina yol agar ve boyar maddenin fiksajini olumsuz et-
kiler. Iyi fiksaj sonuglar1 i¢in buharlayici ya da fikse makinesinin tavan taban arasindaki 1s1 farklari 10 °C’yi gegme-
melidir. Fikse sirasinda baski patindaki suyun kumas tarafindan absorbe edilmesiyle buharin nemi azalir. Ozellikle
agir gramajli baskili kumaslarin uzun siire buharlanmasinda bu durumla kargilasilir.

8.2.5.2. Kuru Isiyla Fiksaj

Bu fiksaj yontemi i¢in ¢esitli tipte silindirli kurutma makineleri ve gergefli kurutma makineleri kullanilir. Fa-
kat en iyi fiksaj sonuglari, sicak havayla ¢alisan termosol tesisat1 ve kondenzasyon makineleriyle elde edilir. Boyar
madde sinufi ve lifin cinsine gore fiksaj sicaklig1 140-200 °C, fiksaj siiresi 1-6 dakika arasindadir. 200 °Cde 1 dakika
kuru 1s1yla islem yapmak reaktif boyar maddenin fiksesi igin yeterlidir.

8.2.5.3. Yas Fiksaj

iki adimli baski iglemlerinde pat iinde fikse edici maddeler bulunmaz. Bu durumda yas fiksaj yéntemleriyle
boyar maddenin fiksesi saglanir. Iki adimli baskilarin fiksesi, farkli yas fiksaj yontemlerine gére yapilir.

o Alkali Sok Yontemi: Baski yapilan kumasg kurutulur. Konsantre alkali ve tuz i¢eren banyodan gegirilir. Em-
dirme banyosundaki tuz boyar maddenin akmasini 6nler. Bu nedenle hem alkali hem de elektrolit 6zellik
gosteren sodyum silikat (Na,SiO;) ve potasyum karbonat (K,COs3) kullanilir.

40 g/l K,CO; (potasyum karbonat)

20 g/l Na,SiO; 40°Be (sodyum silikat, su cami) igeren ban-
yoda kumasg 90-100 °C’de 5-20 saniye fularlanir ve yiiksek bir
sikma etkisiyle sikilir.

o Soguk Bekletme Yontemi: Baski yapilan kumas kurutulur,
tuz ve 48 °Be’ NaOH vya da tuz ve alkali igeren banyoda fu-
larlanir, sikilir ve rolige sarilarak 3-24 saat oda sicakliginda
bekletilir.

Fiksaj banyosu 6rnek regetesi asagidaki gibidir.
60 g/l NaOH 38 °Be (sodyum hidroksit)

100 g/l NaCl (sodyum kloriir)

150 g/l Na2COs3 (sodyum karbonat)

Gorsel 8.12: Flas-ager fikse makinesi
o Flash-Ager (Hizli Buharlama) Yontemi: Kurutulan baskili

kumas, alkali ve tuz iceren banyoda fularlanir. Yas olarak 110-
140 °C'de 5-45 saniye kizgin buharla buharlanir (Gorsel 8.12).

8.2.6. Baski Sonras1 Ard Islemleri

Fikse islemi yapilan baskili kumasa, haslhiklarinin arttirilmasi
ve hidrolize ugrayan, life fiziksel olarak baglanan boyar maddelerin
kumays tizerinden uzaklagtirilmasi i¢in 90-95 °C'de sabun ¢ozeltisiyle
yikama islemi yapilir (Gorsel 8.13). Yikama iglemiyle baskili bolgeler-
deki kivamlastirici da kumas tizerinden uzaklastirilir. Baskili mater-
yalin son islemleri ytkama makinesinde yapilir. Yikama isleminde no-
niyonik yikama maddeleri tercih edilir. Yumusak su kullanilmalidir.
Sert suyla yikama yapilacaksa yikama banyosuna iyon tutucu madde-
ler ilave edilmelidir. Beyaz fonlarin gériiniimiinde bulutlanma olursa
anyonik yikama maddeleri kullanilir.

Gorsel 8.13: Baskilarin ytkama
makinesinde yitkanmasi



Reaktif Boyar Maddelerle Bask:

Son Sikma
On Islatma On Yikama Sabunlama Durulama Durulama Silindirleri
Yikama
Tamburu
Kumas
Girisi Kumas
1. Tekne 2. Tekne 3. Tekne 4. Tekne 5. Tekne Cikist

Sekil 8.2: Yikama makinesinde reaktif boyar maddelerle baskilar1 yikama adimlar1
Reaktif boyar maddelerle yapilan baskilarda yikama adimlar: agagidaki gibi olabilir (Sekil 8.2).
o Yikama teknesinde bol soguk suyla tagirarak yikama ve kivamlagtiricinin tam olarak sisebilmesi i¢in 6n
1slatma
 Yikama teknesinde kaynar suyla 6n yikama (yeterli temiz suyu sevk etme donanimli)
o Teknede noniyonik yikama maddesiyle 90-95 °C'de yikama
o Teknede soguk durulama

o Teknede son durulama

8.2.7. Isik Kabininde Renk Kontroliiniin Onemi

Reaktif boyar maddeyle basilmig kumasin 151k kabininde kontrolii, D65 giin 15181 lambasi altinda yapilir. Glin
15181 lambasi, giines 15181na benzetilerek yapilan yapay 151k kaynagidir. Isik kabininde yapilan renk degerlendirme-
leri subjektiftir. Sayisal bir sonug elde edilemez.

8.2.8. Hazirlanan Baski Patiyla Kumas Uzerine Baski Yapma

Reaktif boyar maddelerle baski islemi i¢in renkli baski pati ve kullanila-
cak baski sablonlar1 hazirlanir. Isletmelerde hazir bulunan renksiz baski patlars,
renk derinligine uygun sekilde reaktif boyar maddeyle karistirilir (Gorsel 8.14).

20 g/kg renk derinliginde pat hazirlamak icin 30 g boyar maddeyle 980 g
kivam pat1 homojen olacak sekilde karistirilir.

Baski yapilacak kumas, baski makinesine diizgiin bir sekilde serilir. Nu-
mune rotasyon baski sablonu makineye takilir. $ablon i¢ine yeteri kadar baski

pati koyulur. Sablon i¢ine rakle takilir ve makine ¢alistirilir. Gorsel 8.14: Baski patinin

Metraj rotasyon baski makinelerinde sablon sabit, blanket ve kumas hare- hazirlanmas

ketlidir. Numune rotasyon baski makinesinde ise sablon hareketli, blanket ve kumas sabittir. Baski islemi (Gorsel
8.15) kumanda panelinden baslatildiginda rotasyon sablon dénerek kumas boyunca ileriye dogru hareket eder.

Bu esnada sablon i¢indeki renkli baski pati, rotasyon sablonun i¢inde bulunan rakle basinciyla desenin bulun-
dugu yerlerden kumasa aktarilir.

a b C

Gorsel 8.15: a) Rotasyon numune baski makinesinde baski islemi i¢in sablona baski pati
konulmasi b) Sablonun makineye takilmasi ¢) Baski islemi
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Diiz sablonlarla baski yapmak i¢in desene ait tiim sablonlar kontrol edilir. Renkli baski pati1 hazirlanir. Bask:
yapilacak kumas blankete kirigiksiz bir sekilde serilir (Gorsel 8.16). Sablon, bask: yapilacak alana yerlestirilerek
pat garaj alanina renkli baski pat1 dokiiliir. Renkli bask: pat1 esit basing uygulanarak sablon iginden styrilir (Gorsel
8.17). Rakleleme islemiyle desenin bulundugu yerlerden kumas tizerine renkli bask: pati aktarilmis olur. Desen
sablonu dikkatli bir sekilde kaldirilir ve yeni bir baski yapilmayacaksa hemen yikanir.

Baski esnasinda kalip tizerinde belirtilen siraya gére tiim renkler basilir (Gorsel 8.18). Kalip tizerindeki aks ve
renk siralamasi, baski sirasinda olusan 6zellikle desen kaymasina neden olan kalip hatalarinin daha hizli gériin-
mesini saglar. Yapilan baskida, rakle basinci ve rakle ¢ap1 baski boyunca ayni olmalidir. Aksi takdirde baskida renk
farkliliklar1 olusur. Baski yapilacak kumas tizerindeki nemin %3-4 oraninda ve kullanilan baski pat1 viskozitesinin
sabit olmasi verimliligi arttirir.

Gaorsel 8.16: Kumasin kirisiksiz Gaorsel 8.17: Baski patinin sablon Gaorsel 8.18: Kalip siras1 ve akslarin
olarak baski masasina serilmesi iginde ¢ekilmesi kumayg tizerindeki goriiniimi

8.2.9. Yapilan Baskinin Fikse Islemini Yapma

Reaktif boyar maddelerle bask: islemi sonrasinda numunelerin fikse islemi, numunenin fikse makinesinde
islem goren partinin ucuna dikilmesiyle ya da numune fikse makinesinde 102 °Cde yapilir (Gorsel 8.19).

8.2.10. Yapilan Baski Isleminin Yikamasini Yapma

Reaktif boyar maddelerle yapilan baskilarin fiksesinden sonra kumasg
ytizeyinden fikse olmayan boyar madde ve kivamlagtiricinin uzaklagtiril-
masi i¢in birkag tekneden olugan ytkama makinesinde yikama yapilir. Nu-
mune baskilar1 yikama islemi laboratuvarda yapilir. Yikama isleminde sa-
bunlama 90-95 °Cde noniyonik yikama maddesiyle yapilir (Gorsel 8.20).

8.2.11. Yikanan Baskinin Kurutma Iglemini Yapma

Yikanan baskilar kurutma makinesinde kurutularak baskilarin renk Gorsel 8.19: Numune fikse
kontrolii yapilir (Gérsel 8.21). makinesinde reaktif bask fiksesi

8.2.12. Yapilan Baskinin Renk Kontroliinii Isik Kabininde Kontrol Etme

Kurutma sonrasinda baski renkleri 151k kabininde kontrol edilerek renklerin degerlendirilmesi yapilir (Gérsel
8.22).

Gaorsel 8.20: Baskili kumagin Gorsel 8.21: Yikanan baskinin Gorsel 8.22: Isik kabininde renk
yikanmasi kurutulmasi kontrolii




Reaktif Boyar Maddelerle Bask:

HAZIRLANMIS REAKTIF BOYAR MADDE BASKI
PATIYLA REAKTIF BASKI YAPMA

8.2. UYGULAMA Siire:

8 Ders Saati

Amag: Hazir reaktif boyar madde baski patiyla pamuklu kumas tizerine bask: yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kab1 « Renkli reaktif boyar madde
« Spatula « Baski pats
o Rakle « Noniyonik yikama maddesi

o Renksiz pamuklu kumas
 Desen sablonu

« Sablon yikama havuzu

o Sablon kurutma makinesi
o Fikse makinesi

o Kurutma makinesi

Islem Basamaklari
1. Is saglgi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Renksiz baski pat ile reaktif boyar maddeyi karistirma kabinda spatulayla karistiriniz.
Renksiz kumagi baski masasi iizerine diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.
Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle secimi yapiniz.
Sablonu uygun sekilde kumas tizerine yerlestiriniz.
Pat garaj alanina renkli reaktif boyar madde bask: pat1 dokiiniiz.

Rakle ile renkli baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriiz.

@ g N ey B B e

Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

—_
(=}

. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

—
—

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablonu kurutma makinesinde kurutunuz.

—
[\

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast i¢in dik olarak bi-
rakiniz.

13. Baskili kumagi kurutunuz.

14. Baskili kumasa 102 °C'de 10 dakika fikse islemi yapiniz.

15. Fikseli kumasa soguk durulama, sicak yikama ve soguk durulama islemlerini yapiniz.
16. Yikanmig baskili kumag1 kurutunuz.

17. Isik kabininde renk kontrolii yapiniz.

18. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

19. Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.
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Reaktif Boyar Maddelerle Baski “Hazirlanmis Reaktif Boyar Madde Baski Patiyla Reaktif Bask: Yapma”
Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Hazirlanmis Reaktif Boyar Madde Bask: Patiyla Reaktif Baski Yapma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi
gereken beceriler agagida “Ol¢iitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin karsisina beceriye ilis-
kin gézlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Kullanacag kadar renkli baski patini plastik kapta hazirlar.
3. | Renksiz kumasi baski masasi iizerine diizgiin bir sekilde serer.
4. Baski yapilacak sablonu kontrol eder.
5.  Sablona uygun boyutta, desen karakterine gore rakle se¢imi yapar.
6. Sablonu uygun sekilde kumas iizerine yerlestirir.

7.  Pat garaj alanina renkli reaktif boyar madde bask: patini doker.

Baski patini rakleyle esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak bask:
yapar.

9. | Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldirir.

10. Kullanilan bask: sablonunu ve rakleyi yikar.

Tekrar kullanilacak sablonu kurutma makinesinde kurutur. Tekrar kullanilmayacak

11. sablonu kendi halinde kurumasi i¢in dik olarak birakir.

12. Baskili kumagi kurutur.

13. Baskili kumasa 102 °C'de 10 dakika fikse yapar.

14. Fikseli kumasa soguk durulama, sicak yikama ve soguk durulama islemlerini yapar.
15. Yikanmig baskili kumagi kurutur.

16. Isik kabininde renk kontrolii yapar.

17. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.

18. Arkadaslariyla birlikte atolyeyi toplar.

19. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme i¢in basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




9 DIREKT BOYAR

OGRENME

BiRIMi MADDELERLE BASKI

KONULAR
9.1. DIREKT BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK
ICIN BASKI PATI HAZIRLAMA

9.2. HAZIRLANAN DIiREKT BASKI PATIYLA KUMAS
UZERINE BASKI iSLEMi YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

o Direkt boyar maddeler baski patinda bulunmas: gereken maddeleri ve gérevleri

o Direkt boyar maddeler i¢in bask: pati recetesi diizenlemeyi ve regeteye uygun baski pati hazirlamayi
« Hazirlanan patin kivamini ve pH 1n1 kontrol etmeyi

+ Baskida kullanilan direkt boyar maddelerin 6zelliklerini

o Direkt boyar maddelerin hasliklarini

o Direkt boyar maddelerin kullanim yerlerini

o Direkt boyar maddelerle baski islemi yapmay1

o Baskinin fiksajini ve ard islemlerini

« Baskidaki renkleri 151k kabininde kontroliinii yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

azo, ekotex, eter unlari, kivam, kivamlastirici, oksidasyon, poliazo, substantivite

HAZIRLIK CALISMASI
9.1. Baski pati hazirlarken regetede bulunan maddelerin birbiri iginde nasil karistirilmasi gerekir?

9.2. Tekstil boyar maddelerinin insan sagligina etkisi nasil olmalidir?
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9. Ogrenme Birimi

9.1. DIREKT BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK ICIN BASKI PATI

HAZIRLAMA

Direkt boyar maddeler seliilozik ve seliiloz esasli kumaslarin baskisinda kullanilir. Baski patlar1 bazik 6zellik
gosterir. Direkt boyar maddelerle yapilan baskinin giiniimiizde kullanimi yaygin degildir. Bunun sebebi reaktif
boyar maddelerle yapilan baskinin @istiinliikleri nedeniyle daha ¢ok tercih edilmesidir.

9.1.1. Direkt Boyar Madde Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddeler ve Bu

Maddelerin Gorevleri

Direkt boyar maddeler kimyasal yapilar1 bakimindan azo boyar madde grubuna girer. Baski patinda bulunma-
s1 gereken maddeler asagida verilmistir.

Kivamlagtirict

Coziicii madde

Alkali

Oksidasyon maddeleri
Kopiik kesiciler

Su

9.1.1.1. Kivamlastirici

Direkt boyar maddelerle birlikte baskida kivamlastirici olarak nigasta eterleri, kegiboynuzu eteri, kitre ve yiik-
sek viskoz alginatlar kullanilir. Bunlar bask: sonrasi kolayca kumastan uzaklastirilir. Emiilsiyon patlar1 nadiren

kullanilir.

Nisasta Eteri: Nisasta baski patlarinda %15-20 oraninda kullanilir. Nisastayla kuru maddece zengin patlar
elde edilir. Nisasta, patin hazirlanmasi igin soguk suyla dispersiyon héline getirilmeli ve devamli sekilde
karigtirilarak pisirilmelidir. Baslangicta olusan siitiimsii dispersiyon, 70 °Cden sonra kivamlasmaya baslar
ve saydam bir renk alir. Yarim saat pisirildikten sonra karistirilarak sogutulmalidir.

Nisasta patlarinin akiciligi kisa, elyafa niifuziyetleri az oldugundan bu patlarla yiizeysel bir baski elde edilir.
Genis ylizeyli baskilar diizgiinsiiz olur. Keskin konturlar elde edilir. Nigasta patlar1 kuru maddece zengin
oldugu icin sablonlarin tikanma tehlikesi vardir. Ayrica kumastan yikamayla kolay uzaklastirilamaz. Bu
sakincalar1 nedeniyle nisasta baski patlar1 kivam maddeleriyle birlikte ya da nisasta patinin tiirevleri kulla-
nilir.

Nisasta eteri sodyum hidroksit ortaminda oksitlendirilerek elde edilir. %10-15 kuru madde igerir. Zayif
bazik reaksiyon meydana getirir. Nisasta eteri, yikamayla kolayca kumastan uzaklastirilabildigi i¢in cesitli
baski yontemlerinde kullanilabilir. Nisastaya gore viskozite ve renk verimi diisiiktiir. Renk verimini arttir-
mak i¢in ¢ekirdek unlari ve alginatlarla kombine edilebilir.

9%6-10 oranindaki nisasta eteri baski patlarinda yeterli viskoziteyi saglar. Nisasta eteri, karistirilmakta olan
soguk suya dogrudan ilave edilip, 30-60 dakika karistirilarak hazirlanir.

Kegiboynuzu Eteri: Ke¢iboynuzu ¢ekirdegi ununun oksitlendirilmesiyle veya karboksi metillendirilme-
siyle elde edilen eterin pH 3-11 arasinda viskozitesi fazla degismez. Genellikle %2’lik konsantrasyonuyla
yeterli viskozite elde edilir. Kuru madde bakimindan fakir patlar (%7) verir. Hazirlanmasi igin 15-20 dakika
pisirilir ve karistirilarak sogutulur. 4-6 saatlik bir bekletilme siiresinden sonra kullanima hazir hale gelir.
Pratikte her ¢esit baski i¢in uygundur ve baskidan sonra yikamayla kumastan kolayca uzaklastirilir. En
biiyitk dezavantaji fiyatinin yiiksek olmasidir.

Kitre: Ulkemizde geven olarak bilinen bir bitkiden elde edilen bitki 6zii zamkidir. Piyasada tabakalar ve toz
hélinde bulunur. Kitre patlar1 genellikle %6-7 oraninda kuru madde igerir. Elektrolitlere kars1 fazla hassas
degildir. Homojen bir pat hazirlamak i¢in kitre, gerekli suyun yarisi i¢inde 48 saat sisirilir. Daha sonra geri
kalan su kitreye ilave edilir ve kitre 6 saat gibi uzun bir siire pisirilir.
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Kitreyle hazirlanan patlar, tek olarak kullanilabilecegi gibi nisasta ve british gummiyle kombine edilerek de
kullanilabilir. Asit, baz ve tuzlara kars1 dayaniklidir.

o Yiiksek Viskoz Alginatlar: Yiiksek viskoz alginatlarin %2 civarinda kullanilmasi yeterli viskoziteyi saglar.
Diisiik viskoziteye sahip alginatlardan %6 veya daha yiiksek oranda kullanilmasi gerekir. Yitksek viskoz algi-
natlar (kuru maddece zengin), diisiik viskoz alginatlara gore kuvvetli bazik ortamlara daha hassastir. Alginat
patinin 1s1 etkisiyle viskozitesi azaldig: icin bu pata 1sitma ve pisirme islemi yapilmamalidir. Alginat pati
pisirme islemi gerektiren bir bagka kivamlastiriciyla kombine edilecekse sicak kivamlastirici 60 °C ve daha
dusiik sicakliklarda sogutulduktan sonra alginat patina ilave edilmelidir.

9.1.1.2. Coziicii Madde

Baskida kullanilan direkt boyar madde toz héaldedir. Toz halde olan boyar madde pat igine dogrudan ilave
edildiginde topaklagsmaya neden olur. Bu nedenle ¢oziiniirliigii arttiran maddelerle ayr1 bir yerde ¢oztindiiriilerek
bask: patina ilave edilmelidir. Baski patlarinda kullanilan ¢6ziicii maddeler; boyar maddenin ¢oziinmesini saglar,
fiksaj1 kolaylastirir, higroskopik (nem verici) 6zellik gostererek lifi sisirir ve diftizyonu arttirir, pH ayarlayicist ola-
rak tampon gorevi yapar.

9.1.1.3. Alkali

Alkali, ortamin pH’in1 ayarlayarak seliiloz makro molekiillerinin bazik ortamda aktif hile ge¢mesini ve boyar
maddeyle lif arasinda iyonik bag olusumunu saglar. Alkali olarak seliiloz ve seliiloz esash kumaslarda soda (Na,COs3)
ve disodyum fosfat (Na,HPO,) kullanilabilir.

9.1.1.4. Oksidasyon Maddeleri

Bask: yapilmis kumas tizerinde bulunabilecek ve fiksaj sirasinda olugabilecek indirgen etkilere kars: boyar mad-
denin korunmasi i¢in zayif oksidasyon maddesi kullanilir. Zayif bir oksitleyici madde olan sodyum nitro benzen
sulfonik asit (ludigol) kullanilir. Oksidasyon maddesi boyar maddeden dnce bozulur ve fikse islemi tamamlanincaya
kadar boyar maddeyi korur.

9.1.1.5. Kopiik Kesiciler

Pat hazirlama sirasinda olusan képiigiin 6nlenmesi icin pata ilave edilir. Patin iginde kalan hava kabarciklari
zayif baskilara neden olur. Bu nedenle pata képiik kesici maddelerin ilave edilmesi gerekir.

9.1.1.6. Su

Sert sular viskozite kaybina neden olur. Bu nedenle bask: pat1 hazirlanirken sert su kullanilmamalidir. Sert su
kullanilacaksa sertlik giderici maddeler bask: patina ilave edilmelidir.

9.1.2. Direkt Boyar Maddeler i¢in Baski Pat1 Recetesi Hazirlama

Direkt boyar maddeler baski pat1 recetesinde kivam-
lastiric1 olarak nisasta eteri tek bagina ya da diger kivam-
lagtiricilarla kombine edilerek kullanilabilir. Kullanilacak
kivamlagtirici konsantrasyonuna gore patin igindeki ki-
vamlastirict miktar degisir.

pH degeri 11-12 olacak sekilde alkali miktar1 belir-
lenir. Alkali olarak soda ve sodyum difosfat birlikte kulla-
nilabilir. Soda ve sodyum difosfat, pat i¢ine ayn1 miktarda
ilave edilerek kullanilir.

1-30 g direkt boyar madde
400-500 g kivamlastiric
0-10 g disodyum fosfat (pH 11-12)
5-20 g oksidasyon 6nleyici madde
0-10 g kopiik kesici
10-50 g ¢oziicii yardimc: madde

Coziicli miktar1 150 grama kadar belirlenebilir. Boyar S e
maddeyi indirgen etkilerden korumak i¢in 5-20 g kadar 0-50 g soda
oksitleyici madde pata konulmalidir. Az miktarda kopiik 350-420 g su

kesicinin patta bulunmasi, baski patindan kaynaklanabile-
cek hatalar1 6nlemek i¢in gereklidir.

1.000 g toplam




9. Ogrenme Birimi

9.1.3. Regeteye Uygun Olarak Direkt Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

1. Nisasta eteri, konsantrasyonuna uygun sekilde hassas terazide tartilir (Gorsel 9.1).

Gorsel 9.1: Kivamlastiricinin hassas terazide tartimi

2. Nisasta eteri, konsantrasyonuna uygun sekilde suyla 1.400 devir/dakika hizla karistirilarak hazirlanir. 6-8
saat sigmeye birakilir (Gorsel 9.2).

Gorsel 9.2: Nisasta eterinin karigtirma kabinda mikserle karigtirilmas:

3. Disodyum fosfat suyla ¢oziiniir ve siiziilerek 1.400 devir/dakika hizla karistirilarak kivamlastiriciya ilave
edilir.
4. Oksitleyici madde ve képiik 6nleyici 1.400 devir/dakika hizla karistirilarak kivamlastiriciya ilave edilir.

Ayr1 bir kapta boyar madde ve iire ¢oziinmeye yardimc1 maddeyle birlikte 1.400 devir/dakika hizla karis-
tirtlir (Gorsel 9.3, 9.4).

Gorsel 9.3: Boyar maddenin hazirlanmasi Gorsel 9.4: Boyar madde, iire ve ¢oziinmeye
yardimct maddenin ayr1 bir kapta ¢oziindiirtilmesi
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6. Soda suyla ¢oziindiiriiliir ve boyar maddenin bulundugu kaba ilave edilir. 1.400 devir/dakika hizla karig-
tirilarak karisimin homojen olmasi saglanur.

7. Boyar maddeyle hazirlanan kimyasal maddeler siiziilerek kivamlastiriciya ilave edilir. Karisim 2.800 de-
vir/dakika hizla 20-25 dakika karigtirilir (Gorsel 9.5, 9.6, 9.7).

Gorsel 9.5: Kivamlastiricinin regetede belirtilen miktarda tartilmast

Gaorsel 9.6: Boyar madde ve boyar maddeyle birlikte hazirlanan Gorsel 9.7: Baski patinin homojen bir karisim
kimyasal maddelerin stziilerek kivamlastiriciya ilave edilmesi i¢in mikserle karistirilmasi

9.1.4. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’1n1 Kontrol Etme
Direkt boyar maddelerle hazirlanan bask: patinin viskozitesi rotor viskozimetreyle 6l¢iiliir. pH metreyle patin
alkali derecesinin uygun olup olmadi; tespit edilir.




9. Ogrenme Birimi

DIREKT BOYAR MADDELERLE BASKI PATI
9.1. UYGULAMA HAZIRLAMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Asagidaki regeteyi kullanarak 500 g ana (kok) pat hazirlamak.

Uygulama Regetesi

20 g direkt boyar madde

400 g nisasta eteri
20 g disodyum fosfat (pH 11-12)
20 g oksidasyon 6nleyici madde
10 g kopiik kesici
50 g ¢oziict yardimci madde

100 g tre

380 g su

1.000 g toplam

Regete Hesaplamalar:

Direkt Boyar Madde Miktar1 Nisasta Eteri Miktar1

Disodyum Fosfat Miktar1 Oksidasyon Onleyici Madde Miktar1
Kopiik Kesici Miktar1 Coziicii Yardimc1 Madde Miktar:

Ure Miktar1 Su Miktar1
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Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser o Direkt boyar madde
o Plastik karigtirma kab1 « Nisasta eteri
o Spatula « Oksidasyon onleyici
« Baget o Ure
o Tartim kaplar1 o Yumusak su
o Beher

Stizmek i¢in kumag
Hassas terazi
pH metre

Viskozimetre

Islem Basamaklar1

1.

AR

N

10.
11.

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Regete hesaplamalarinizi yapiniz.

Gerekli kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlayimniz.
Karistirmak i¢in kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.
Gerekli su miktarini plastik karistirma kabina aliniz.

Nisasta eterini konsantrasyonuna uygun sekilde suyla 1.400 devir/dakika hizla karistiriniz ve 6-8 saat
sismeye birakiniz.

Disodyum fosfati ayr1 bir kapta suyla ¢oztintiz.
Cozdugiiniiz disodyum fosfat1 stizerek sisen kivamlastiriciya ilave ediniz.

Oksitleyici madde ve kopiik onleyiciyi 1.400 devir/dakika hizla karistirilan kivamlastiriciya ilave edi-
niz.

Karismakta olan pata kopiik kesici maddeyi ilave ediniz.

Ayr1 bir kapta boyar madde, tire ve ¢6ziinmeye yardimcir maddeyi 1.400 devir/dakika hizla karistirarak
hazirlayiniz.

Boyar maddeyle birlikte hazirlanan kimyasal maddeleri siizerek kivamlastiriciya ilave ediniz.
Pat1 suyla 500 grama tamamlayarak karistiriniz.

Hazirladiginiz pat karigimini 2.800 devir/dakika hizla 20-25 dakika devamli olarak karistiriniz.
Pat1 1-2 saat dinlendiriniz.

Pat1 hemen kullanmayacaksaniz patin {izerini jelatinle kapatiniz.

Mikserin ucunu ¢ikartarak temizleyiniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.
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Direkt Boyar Maddelerle Baski “Direkt Boyar Madde Baski Pati Hazirlama” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Direkt Boyar Maddelerle Bask: Pat1 Hazirlama” uygulamasiyla ilgili gozlenmesi gereken beceriler asa-
gi1da “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz dlgiitiin kargisina beceriye iliskin gézlem sonucunu-
zu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. s saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Regete hesaplamalarini dogru yapar.
3. | Gerekli kimyasal maddeleri tartim kurallarina gore hassas terazide tartarak hazirlar.
4. Mikseri diiz bir zemine yerlestirir.
5.  Suyu plastik karigtirma kabina alir.
6. Kivamlastiriciy1 icinde su bulunan karigtirma kabina ekler.
7. | Suve kivamlagtirictyr mikserle karistirir. Sismesi i¢in dinlendirir.
8. Disodyum fosfat1 suyla ayr1 bir kapta ¢6ztindiiriir.
9. Coziinmiis disodyum fosfat: stizdiikten sonra sisen kivamlagtiriciya ilave eder.

10. Oksitleyici madde ve kopiik onleyiciyi karistirilan kivamlastiriciya ilave eder.

Boyar madde, iire ve ¢6ziinmeye yardimct maddeyi ayri bir kapta 1.400 devir/dakika

1L hizla karigtirarak hazirlar.

Boyar maddeyle birlikte hazirlanan kimyasal maddeleri stizerek kivamlastiriciya ilave

12.
eder.

13. Patisuyla 500 grama tamamlar.

14. Pat125 dakika 2.800 devir/dakika hizla karistirir.

15. Pat1 kullanmadan 6nce 1-2 saat dinlendirir.

16. Patin viskozitesini viskozimetreyle dlcer.

17. Mikserin ucunu ¢ikartarak temizler.

18. Islem sonunda kullandig1 arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
19. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

20. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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9.2. HAZIRLANAN DIREKT BASKI PATTYLA KUMAS UZERINE BASKI
YAPMA

Direkt bask: patiyla seliiloz ve seliiloz esasli kumaslara baski yapilabilir.

9.2.1. Baskida Kullanilan Direkt Boyar Maddelerin Ozellikleri

Seliilozik elyafa herhangi bir 6n islem gerektirmeden dogrudan baglanabildigi icin direkt boyar madde adini
almugtir.

En 6nemli 6zellikleri suda kolay ¢6ziinmesi ve elyaf tarafindan 6zel bir isleme gerek duyulmadan alinabilmesi-
dir. Bu sinif boyar maddelerin elyafa karsi substantivitesi iyidir. Avantajlari; ucuz olmasi, uygulanmasinin basitligi,
elyafa higbir sekilde zarar vermemesi ve genis bir renk yelpazesine sahip olmasidir. Direkt boyar maddelerle baski,
diisiik yas hashiklarina ve yiiksek substantivite sonucu ard islemler sirasinda kumasta beyaz ve agik renklerin kir-
lenmesine neden oldugu i¢in yaygin degildir.

Direkt boyar maddeler kimyasal yapilar:1 bakimindan azo grubuna dahildir. Azo grubundaki kimyasal madde-
lerin ekolojik olarak kullanimi yasaktir. Bu nedenle giiniimiizde direkt boyar maddelerle baski yapilmaz.

9.2.2. Direkt Boyar Maddelerin Hasliklar1

Direkt boyar maddeler orta derecede yas hasliklara ve diigiik 151k hasliklarina sahiptir. Boyar maddeye bagl
olarak normal tiplerde yas hasliklar genellikle 3-4, bazilarinda 1-2; 151k hasliklar1 3-4, bazi tiplerde 1-2'dir. Hasliklar:
daha yiiksek olan 6zel tiretim direkt boyar maddelerde ard islemden sonra yas hasliklar 4-5, 151k hasliklar 4-74dir.

Direkt boyar maddelere metal tuzlariyla son islem uygulanarak bu maddelerin yas hasliklarinin arttirilmasi
miimkiindiir. Bu maddeler giiniimiizde ozel fiksator markalar1 altinda piyasada bulunur.
Bu boyar maddelerin ¢gogunlugu diazo ve poliazo molekiiler yapidadir. Bu tip boyar maddelerin 6nemli bir

boliimii ekotex 100 standardina gore kanserojen 6zellik tagir. Bu nedenle bir¢ok direkt boyar maddenin kullanimi
Avrupada ve Tiirkiyede yasaklanmigtr.

9.2.3. Direkt Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Direkt boyar maddelerin 1s1k ve yas hasliklar1 yitksek olan tipleri, dekorasyon amagli kumaslarin ve viskonun
baskisinda kullanilabilir.

9.2.4. Direkt Boyar Maddelerle Baski Yapma

Direkt boyar maddelerle hazirlanan baski pati, rotasyon ya da diiz film basma makinelerinde direkt baskida
kullanilabilir. Bu boyar maddelerle beyaz ya da agik renk kumays tizerine direkt baski yapalir.

Direkt boyar maddeler kolay aginir. Bu nedenle direkt boyar maddelerle zemini boyanmig kumasa agindirma
baski yapilir. Asindirma baski patlarinda desenin bulundugu yerlerde zemin renginin aginmasi i¢in indirgen mad-
de bulunur.

9.2.5. Baskinin Fiksaj1

Baski sonrast kumag kurutulur ve 30-40 dakika doymus buharla buharlanir. Fikse i¢in uzun buharlama stiresi
gerektigi icin kumasin yas hasliklar diiser.

Fikse isleminin ardindan kumasa renkli agindirma baski yapildiysa yiikseltgen bir maddeyle yiikseltgeme isle-
mi yapilir. Beyaz agindirmadan sonra kumasa sadece yikama ve kurutma islemi yapilir.

9.2.6. Baski Sonrasi Ard Islemler

Baski isleminden sonra yapilan fikse islemi boyar maddenin life baglanmasini saglar. Ancak fikse isleminden
sonra da kumas ylizeyinde lifle kimyasal bag yapamamus, fiziksel olarak tutunmus boyar madde molekiilleri bu-
lunur. Bunlar yapilan baskinin yikama ve siirtiinme hasliklarini diisiiriir. Bu nedenle fikse isleminden sonra sicak
soda ve sabun banyosunda yikama, ardindan soguk suyla durulama yapilir. Boyar maddenin akma tehlikesi bulun-
dugu i¢in yikama suyunun sicak, soda ve sabunun fazla olmamast istenir.
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9.2.7. Isik Kabininde Renk Kontroliiniin Onemi

Siparis numunesi ve numune baskida elde edilen renkler 151k kabinindeki D65 giin 1s181inda karsilagtirilarak
kontrol edilir.

9.2.8. Hazirlanan Baski Patiyla Kumas Uzerine Baski Yapma

Baski yapilacak materyal diizgiin ve diiz bir sekilde baski
alanina serilir. Baski yapilacak alanda kirigiklik olmamalidir.
Sablon, baski yapilacak alana yerlestirilir. Sablondaki pat garaj
alanina renkli bask: pat1 dokiiliir. Rakleyle esit basing uygula-
yarak renkli baski pati sablon i¢inde siyrilir (Gorsel 9.8). Rak-
leleme islemiyle desenin bulundugu yerlerden kumas tizerine
renkli baski pat1 aktarilir. Desen sablonu dikkatli bir sekilde
kaldirilir ve yeni bir bask: yapilmayacaksa hemen yikanir.

Desendeki tiim renkler i¢in baski islemi tekrar edilir.
Kumas tizerine ikinci, tigiincii ve diger renklerin baskisinda
desenin tamamlanmasi i¢in akslarin iist tiste getirilmesine ve
sablon i¢inde desene ait renklerin hangi sirayla basilacaginin

gosterildigi isaretlemeye dikkat edilmelidir (G6rsel 9.9). Gorsel 9.8: Direkt boyar maddelerle baski

Gorsel 9.9: Sablondaki desene ait aks ve renk sirasinin kumasta gorintimii

9.2.9. Direkt Boyar Maddelerle Baskinin Fiksesi

Baski sonrasi kuru kumag 30-40 dakika doymus buharla
buharlanarak kumasa fikse islemi yapilir (Gorsel 9.10).

9.2.10. Direkt Boyar Maddelerle Baskinin
Yikanmasi

Fikse isleminin ardindan kumas yiizeyinde fiziksel olarak
tutunmus boyar maddenin uzaklastirilmas icin kumasa sicak
soda sabun yikamasi ve soguk durulama yapilir.

9.2.11. Direkt Boyar Maddelerle Yapilan
Baskinin Kurutma Islemi

Yikanmis baskili kumaglara, yikama isleminin sonunda Gorsel 9.10: Fikse makinesinde direkt boyar
100-120 °C'de kurutma iglemi yapilir. maddelerle yapilan baskinin fiksesi
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9.2. UYGULAMA

HAZIRLANMIS DIREKT BOYAR MADDE BASKI
PATIYLA DIREKT BASKI YAPMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Hazir direkt boyar madde bask: patiyla pamuklu kumasg tizerine bask: yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karigtirma kab1 » Renkli direkt boyar madde bask: pati
o Spatula
« Rakle

Renksiz pamuklu kumas
Desen sablonu

Sablon yikama havuzu
Sablon kurutma makinesi
Fikse makinesi

Yikama makinesi

Kurutma makinesi

Islem Basamaklar1

1.

@ N ey B

—_— =
= O

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Is saghg1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Renksiz baski patiyla pigment boyar maddeyi karistirma kabinda spatulayla karistiriniz.
Renksiz kumag1 baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapiniz.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina renkli direkt boyar madde baski pat1 dokiiniiz.

Rakleyle renkli bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri-geri styiriniz.
Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

Kullandiginiz bask: sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumas i¢in dik olarak bira-
kiniz.

Baskili kumasi kurutunuz.

Baskili kumasa doymus buharla 30 dakika fikse islemi yapiniz.

Fikseli kumasa sicak yikama ve soguk durulama iglemi yapiniz.

Yikanmig baskili kumagi kurutunuz.

Isik kabininde kumagin renk kontroliinii yapiniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar1 yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaglarinizla birlikte toplayiniz.
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Direkt Boyar Maddelerle Bask: “Hazirlanmis Direkt Boyar Madde Baski Patiyla Direkt Bask: Yapma”
5 Uygulamas:
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Hazirlanmis Direkt Boyar Madde Baski Patiyla Direkt Baski Yapma” uygulamasiyla ilgili gozlenmesi
gereken beceriler asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gézlediginiz 6lgiitiin kargisina beceriye ilis-
kin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.

2.  Plastik kapta renkli baski patin1 kullanacagi miktarda hazirlar.

3.  Renksiz kumasi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.

4. Baski yapacag sablonu kontrol eder.

5.  Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapar.

6.  Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

7. | Pat garaj alanina renkli direkt boyar madde baski patin1 doker.

Rakleyle renkli bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri-geri siyirarak
baski islemini yapar.

9. | Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

10. Kullanilan bask: sablonunu ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. Sablon

1. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi hélinde kurumast i¢in dik olarak birakir.

12. Baskili kumasi kurutur.

13. Baskili kumaga doymus buharla 30 dakika fikse islemi yapar.

14. Fikseli kumasa sicak yikama ve soguk durulama iglemi yapar.

15. Yikanmis baskili kumag: kurutur.

16. Isik kabininde kumasin renk kontroliinii yapar.

17. Islem sonunda kullandig1 arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
18. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

19. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme i¢in basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




10. KUP BOYAR
OGRENME

BiRIM] MADDELERLE BASKI

KONULAR
10.1. KUP BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK
ICIN BASKI PATI HAZIRLAMA

10.2. KUP BOYAR MADDE BASKI PATIYLA KUMAS
UZERINE BASKI YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

« Kiip boyar maddeler igin bask: patinda bulunmasi gereken maddeleri ve gorevlerini
« Kiip boyar maddeler i¢in baski pati regetesi yazarak baski pat1 hazirlamay:

o Hazirlanan patin kivamini ve pH 11 kontrol etmeyi

o Baskida kullanilan kiip boyar maddelerin 6zelliklerini

« Kiip boyar maddelerin hasliklarini

« Kiip boyar maddelerin kullanim yerlerini

o Kiip boyar maddelerle bask: yapmay1

o Baskinin fiksajini ve ard islemlerini

o Baski renklerini 151k kabininde kontrol etmeyi

TEMEL KAVRAMLAR

dekompoze, hizli buharlayic, indirgeme, oksidasyon, penetrasyon, potase, ronjan, sodyum leuko bilesigi, tek
ve iki adiml1 agindirma, yiikseltgeme

HAZIRLIK CALISMASI
10.1. Formaldehitin insan sagligina etkisi nasildir?

10.2. Asindirma baski nedir? Asindirma baskida kullanilacak desenin kumastaki yogunlugu nasil olmalidir?
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10.1. KUP BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK iCIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

Kiip boyar maddeleriyle basks, tek adimli ya da iki adimli yapilir. Her iki yontem i¢in hazirlanan bask: patlari
farkli maddelerden olusur.

10.1.1. Kiip Boyar Maddeler icin Baski Patinda Bulunmas1 Gereken Maddeler ve Bu
Maddelerin Gorevleri

Iki adimli yéntemle yapilan baski patinda boyar maddenin kumaga niifuz etmesini ve fiksajini saglayan mad-
deler bulunmaz. Baskis1 yapilan ve kurutulan kumaslar; fikse edici kimyasal maddelerle emdirme, kurutma ve
buharlama islemlerinden gegirilerek kumasta bulunan boyar maddenin fiksesi saglanir.

Kiip boyar maddeler i¢in baski patinda boyar madde disinda bulunmasi gereken maddeler asagida verilmistir.
o Kivamlastirici

o Alkali

o Indirgen madde

« Higroskopik madde

« Diger baski yardimc1 maddeleri

10.1.1.1. Kivamlastirici

Kiip boyar maddeler i¢in baski patinda elektrolite, yiiksek alkali ve indirgen etkilere kars: dayanikli kivam-
lagtiricilar kullanilmalidir. Bunun igin tercihen nisasta-british gummi, nigasta-kitre-british gummi veya nisasta
tiirevleri olan karboksi metil seliiloz, eterlenmis ke¢iboynuzu ¢ekirdegi unu ve alginat kullanilir.

Baski patinda kullanilan kivamlastiricinin kati madde orani yiiksek (diigiik viskoz) olmalidir. Bu nedenle ni-
sasta eterinin kullanimi yaygindir. Nisasta eteriyle yeterli etkiler saglanmasina karsilik diger kivamlastiricilarla
kombinasyon da yapilabilir.

Kombine edilerek kullanilan kivamlastiricilar asagida verilmistir.

+ Nisasta eteri/british gummi

« Nisasta eteri/kristal gummi

« Nisasta eteri/cekirdek unu tiirevleri (6zellikle guar ) karigimi

Glintimiizde en ¢ok tercih edilen kombinasyon nisasta eteri/cekirdek unu tiirevleri (6zellikle guar) karigimidir.

Iki adimli baskilarda kivamlastirici olarak koagiile (katilagma) olabilen (kegiboynuzu ve alginat) kivamlagtiri-
cilar kullanilir. Aksi hilde emdirme sirasinda kivamlastiricida yayilma olusur.

10.1.1.2. Alkali

Kiip boyar maddeleri, alkali ortamda indirgen maddenin etkisiyle leuko formuna déniisiir. Indirgen madde-
nin etkisiyle leuko formuna doniisen kiip boyar maddelerin reaksiyonu, alkali ortamda nétr veya asidik ortamda
oldugundan daha hizli olur. Bu nedenle alkali tek adimli baskilarda bask: patinda, iki adimli baskilardaysa emdir-
me flottesinde bulunur.

Alkali olarak soda ve potase (potasyum karbonat) ya da bunlarmn karigimi kullanilir. Boyamada kullanilan
sodyum hidroksit (NaOH) gibi kuvvetli alkaliler, indirgen maddenin erken bozunmasin: hizlandirdigindan bas-
kida kullanilmaz. Alkalinin gérevi; indirgen maddenin indirgeme gérevini baslatmak ve tamamlamak, ortamda
gerekli nemi olusturarak elyafin indirgenmis boyar maddeye afinitesini saglamaktir.

Potasyum tuzlarinin sodyum tuzlarina gore ¢oziiniirligli daha iyidir. Potasyum karbonat, ¢oztiniirlagi yitksek
oldugu i¢in sodyum karbonat gibi kristalleserek yiizeye ¢ikmaz. $ablonu ve rakleyi ¢izmez. Baskilarin buharlanma-
s1 sirasinda sodyum karbonata gore daha fazla nem gekerek kolay ¢oziiniir. Bu da lifin daha iyi sigmesine yardima
olur. Ancak yiiksek higroskopik 6zelligi nedeniyle 6zellikle konturlarda baskilarin yayilmasina neden olur. Béyle
durumlarda sodyum karbonat ve potasyum karbonat bask: patinda birlikte kullanilmalidir. Potasyum karbonat ye-
rine sodyum karbonat 80-100 g veya her ikisinin karisimi ayni oranda olmak tizere toplam 100-120 g kullanilabilir.
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Biitiin bu avantajlarina ragmen sodyum karbonattan daha pahali bir iirtin olmasi potasyum karbonatin kulla-
nimint sinirlar. Giintimiizde isletmeler, potasyum karbonat1 yiiksek maliyeti nedeniyle daha az kullanir.

Baski patlarinda veya inkigaf nedeniyle emdirme flottesindeki ¢ok fazla alkali, istenmeyen sabunlagmaya ne-
den olur. Uzun buharlama siiresi bu olusumu hizlandirir. Cok diisiik alkali kullaniminda da 6zellikle bazi kiip boyar
maddelerin leuko seklinin stabil ve zor oksitlenebilen sekle doniigme egilimi vardir.

10.1.1.3. indirgen Madde

Boyar maddenin indirgenmesi i¢in sodyum ditionit (Na,S,0,) dayaniksiz oldugundan sodyum formaldehit
stilfoksilat kullanilir. Rongalit C ticari ismiyle bilinen {iriin, hidroksi metan siilfon asidi sodyum tuzudur. Bu madde
hem direkt baski hem de renkli agindirma etkilerinin ortaya ¢ikarilmasinda kullanilir.

Indirgen madde, baskida hem zemin boyasinin aginmasini hem de kiip boyar maddenin indirgenmesini sag-
lar. Indirgemeyi tamamlamis ve dekompoze (pargalanma) olmus sodyum formaldehit siilfoksilat, siilfat tuzuna do-
niisiir. Bu indirgen madde, diisiik buharlama sicakliklarinda bile baski igin gerekli stabilizeye sahiptir. Buharlama
ortaminda hava yoksa bozunarak boyar maddenin ¢ogunu verimli sekilde indirger. Bununla hazirlanan patlar uzun
siire bekletilebilir. Baski patinda gerekli durumlarda yardimci indirgen maddelerle birlikte kullanilabilir.

Bask: patinda bulunan sodyum formaldehit siilfoksilat, belli bir siire sonra havanin oksijeniyle bozulmaya
baglar. Eger baski patinin yiizeyi ve etraf bir polietilen folyoyla ortiiliirse bozunma kismen onlenir. Pat i¢inde al-
kali oldugu takdirde pat bozunmadan olduk¢a uzun siire kalabilir. Ancak baski patina sudan dolay: metal iyonlar:
karigmigsa patta bozunma hizlanir.

Sodyum formaldehit siilfoksilatla yapilan bask: patinda dikkat edilecek noktalar asagida verilmistir.
o Baski pat1 ve kullanilan suda metal iyonlar: bulunmamalidir.

o+ Metal bidon ve kaplar kullanilmamalidur.

o Baski paty, tizeri naylonla tamamen kaplanarak depolanmalidir.

o Sodyum formaldehit siilfoksilat pati miimkiin oldugu kadar serin yerde saklanmalidir.

o Pat dogrudan giines 1s1g1ndan korunmalidir.

10.1.1.4. Higroskopik Madde

Baski patindaki higroskopik maddeler; buharlama sirasinda baskili bolgelerde buhar yogusmasini (konden-
zasyon) hizlandirir, doygun buhardan nemi ¢eker ve lifi sisirir. Bu sekilde baskili bélgelerin 1slanmast saglanarak
boyar maddenin, kiiplenme yetenegi arttirilir. Leuko bilesiklerinin ¢oziiniirliigii yiikselir. Bu da boyar maddenin
elyafa ntifuz etmesini hizlandirir.

10.1.1.5. Su

Baski pat1 icindeki maddelerin, 6zellikle indirgen maddenin suda bulunabilecek metal iyonlarindan korun-
masi gerekir. Aksi hilde indirgen madde bozunarak indirgeme 6zelligini kaybeder. Bu nedenle bask: pat1 hazirla-
mada yumusak su kullanilmalidir.

10.1.1.6. Diger Baski Yardimc1 Maddeleri

Indirgen madde, alkali, boyar madde ve kivamlastirici diginda bazi yardimc1 maddeler baski patindaki renk
verimini arttirir. Amaca ve kaliteye bagl olarak diger yardimc: maddeler (6rnegin penetrasyon arttirici, kopiik
kesici vb.) baski patlarinda kullanilabilir.

10.1.2. Kiip Boyar Maddeler i¢in Baski Pat1 Regetesi Hazirlama

Kiip boyar maddelerle baski pat1 regetesi olusturulurken 6ncelikle kullanilacak kivamlagtirici belirlenir. Tek
basina nisasta eteriyle ya da diger kivamlastiricilarla kombine edilerek de bask: pat1 hazirlanabilir. Tek bagina nisasta
eteriyle baski pat1 hazirlanacaksa kullanilacak nigasta eterinin konsantrasyonu 6nem kazanir. Nisasta eterleri piya-
sada degisik konsantrasyonlarda bulunur. Kullanilacak konsantrasyona gére patin icindeki kivamlastiric1 miktari
degisir. Ornegin %8'lik nisasta eterinden 350 g/kg alinmasi gerekirken %12’lik konsantrasyondakinden 500 g/kg
alinmalidir.
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Guar gum ve nisasta eterlerinin kombinasyonu yaygin olarak kullanilir. Pat regetesinde %30 guarla %70 ni-
sasta kombinasyonu yapilabilir. Guarla yapilan kombinasyonlarda pat i¢cindeki boyar madde yiizeyde kalir. Bu da
baskida %10-20 oraninda daha fazla renk derinligi elde edilmesini saglar.

pH degeri 11-12 olacak sekilde alkali miktar: belirlenir. Alkali olarak potase ve soda birlikte kullanilabilir.
Boéylece potasenin avantajlarindan yararlanilirken sodayla da maliyet dengelenir. Genellikle soda miktar: potage
miktarindan daha fazla olacak sekilde belirlenir (Ornegin 70/30). Eger tek bagina potage kullanilacaksa potage
miktar1 90-110 g/kg arasinda olmalidir.

Higroskopik madde miktari, baskilarin buharlamada yeterince nemlenmesini ve boyar maddenin life tam
olarak verilmesini saglayacak sekilde belirlenmelidir. Higroskopik madde miktar: {iretici firmalarin tavsiyesi goz
ontine aliarak belirlenebilir. Bu miktar 20-70 g/kg arasinda olabilir.

Sodyum formaldehit siilfoksilat, kumaga basildiktan sonra bozulma hizi ¢ok yiiksek olan bir maddedir. Kumasg
tizerinde sadece ince bir film tabakasi birakan baski patinin yiizey alani genislediginden havanin oksijeniyle temasi
artar ve patta erken oksidasyon baslar. Ozellikle nemin yiiksek oldugu isletme sartlarinda erken, diizensiz ve yeter-
siz fikse islemi meydana gelir. Bu da kumasin renk verimi ve desen hassasiyetinin bozulmasina neden olur. Teorik
olarak baskili kumas, %40 rolatif (bagil) nemin altinda nispeten uzun siire bozulmadan dayanir. Sodyum karbonat
%49, potasyum karbonat %44, sodyum formaldehit siilfoksilat %53 rolatif nemin tizerinde kimyasal reaksiyona
gecer. Bu nedenle basiimis kumas en kisa zamanda kurutulmali ve fazla bekletilmeden fikse edilmelidir.

Sodyum formaldehit siilfoksilatin etkisinin en fazla oldugu kurutma sicakligi 100-110 °Cdir. Gerek diisiik
sicaklik-uzun siire gerekse yiiksek sicaklik-kisa siire de yapilan kurutmalarda sodyum formaldehit stlfoksilat zayf-
layarak bozunur. Elle yapilan baskida bunun kontrolii oldukga zordur.

Sodyum formaldehit siilfoksilat, elle yapilan renkli baskida beyaz baskiya gére daha hizli reaksiyona girer.
Ayrica kullanilan kivamlagtiricinin kati madde miktar: ne kadar yiiksek ise stabilitesi de o kadar yiiksek olur.

Buharlama islemi, kiip boyar maddelerle yapilan baskinin en 6nemli adimidir. Uygun buharlama sartlarinda
sodyum formaldehit siilfoksilat, kiip boyar maddeyi tamamen indirger ve bu maddenin elyafa difiizyonunu saglar.

Fikse makinesinin ilk kisimlarinda bir miktar kondense su bulunmasi reaksiyonu hizlandirir. Fikse maki-
nesinin her tarafinda esit olarak dagilmis doymus buhar bulunmas: ve ortamda hi¢ hava olmamas: son derece
onemlidir. Uygun buharlama sartlarinda sodyum formaldehit siilfoksilatin indirgenme goérevi, 10-15 dakika i¢inde
tamamlanir. Ancak bu siire, kullanilan sodyum formaldehit siilfoksilat miktarina ve kivamlastiriciya da bagldur.
Biitiin bunlar goz oniine alinarak sodyum formaldehit siilfoksilat miktar1 100 g/kgdan az olmamalidir. Ayrica ku-
rutma sirasinda meydana gelen kayiplardan dolay1 bask: patindaki agindirma maddesi orani, diger maddelere gore
%20 daha fazla olmalidir.

Baski pat1 i¢inde kiip boyar maddeler diizgiin bir sekilde dagilmalidir. Bunun igin higroskopik madde yani
boyar maddenin daha iyi nemlendirilmesini saglayan yardimci madde, baski patina ilave edilir. Boylece yiizeye
diizgiin bir sekilde niifuz etmis baskilar elde edilir. Bu maddelerin baski pat1 i¢indeki miktari, iiretici firma onerisi
de dikkate alinarak belirlenmelidir.

Baskidan elde edilecek sonuglarin verimini arttirmak i¢in penetrasyon arttirici, kopiik kesici gibi maddeler de
pata ilave edilebilir.

Tlave Baski Pat1 Recete Ornegi
80-90 g kivamlastirici (toz halde)
60-70 g higroskopik madde
90-110 g potase (potasyum karbonat)
10-130 g indirgen madde [sodyum formaldehit siilfoksilat (rongalit C)]
10 g egalizator
2 g kopiik kesici
Xg su
1.000 g

toplam
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10.1.3. Regeteye Uygun Olarak Kiip Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

L.

3.

® N Uk

10.
11.

Kiip boyar maddelerle baski pat1 hazirlamak i¢in ilk 6nce seliiloz ve guar eterleri sisirilmelidir. Daha sonra
kivamlastirici, konsantrasyonuna uygun sekilde hazirlanir.

Sigsirme islemi i¢cin kivamlagtiric1 % miktarina gore suyla mikser kullanilarak karistirilmalidir. Karigtirma
islemine 1.400 devir/dakika hizla baglanir. Mikserin hiz1 2.800 devir/dakikaya kadar arttirilarak 20-25
dakika daha karistirmaya devam edilir (Gérsel 10.1, 10.2). Iyi bir homojenlik igin karigim 8-10 saat bek-
letilmelidir.

Gaorsel 10.1: Nisasta eterinin karistirma kabina Gaorsel 10.2: Nisasta eterinin konsantrasyon
dokiilmesi miktarina uygun sekilde suyla 2.800 devir/dakika
hizla karistirilmasi

Alkali ayr1 bir yerde ¢oziindiiriiliir. Sogukta siiziilerek hazirlanmig kivamlagtiriciya ilave edilir (Gorsel
10.3,10.4).

Gorsel 10.3: Alkalinin ayr1 bir kapta suyla Gorsel 10.4: Alkalinin karigtirilmakta
¢oziindiiriilmesi olan kivamlastiriciya ilave edilmesi

Higroskopik madde pata ilave edilir.

Diger bask: yardimci maddeleri pata ilave edilir.

2.800 devir/dakika hizla 40-45 dakika pat karistirilir.

Indirgen madde, baski patina en son ve porsiyonlar hilinde ilave edilir.

Indirgen madde ayr1 bir yerde iyice ¢6ziindiiriiliir. Siiziilerek porsiyonlar halinde karistirilmakta olan pata
ilave edilir.

1-2 dakika 2.800 devir/dakika hizla pat karistirilir.
Dinlenme tanklarinda 10-12 saat dinlenmeye birakilir.

Beyaz agindirma baskilar icin pat hazirlaniyorsa pat i¢indeki indirgen madde miktar1 %70 arttirilir ve pata
optik beyazlatici ilave edilir.
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Renkli agindirma pat1 hazirlaniyorsa dinlenmis ilave pata boyar madde %10 oraninda karistirilir (Gorsel
10.5) (900 g ilave pat, 100 g boyar madde gibi).

Gorsel 10.5: Boyar maddeyle
karistirilmis bask: pat

10.1.4. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’1n1 Kontrol Etme

Baskida kullanilacak patin viskozitesi, baski yapilacak makineye ve 6lgiim yapilan viskozimetreye gore fark-
lilik gosterir. Ornegin tek adimli baskilarda kullanilacak baski patinin viskozitesi, 6 numarali viskozite élgiim mili
(rotasyon viskozimetre) kullanilarak 20 RPM'de [Revolutions per minute (revuleysin per minut) (sabit bir eksende,
1 dakika icerisinde gerceklestirilen doniis)] 4.500-8.000 cps araliginda tutuldugunda istenen sonuglari saglayabilir.

Iki adimli baskilarda kullanilacak baski patinin viskozitesi, 6 numaral viskozite élgiim mili (rotasyon viskozi-
metre) kullanilarak 20 RPMde 5.000 ile 8.000 santipoise (cP) arasinda olabilir.

Dogal ve sentetik kivamlastiricilarla hazirlanan pigment baski patinin viskozitesi ise rotasyon viskozimetrenin
6 numarali viskozite 6l¢tim miliyle 6l¢iildiigiinde 17.000-18.000 cP olur.

Baski patinin pH derecesi pH metre kullanilarak ol¢iiliir. Seliiloz esashi kumaslarin baskisinda kullanilan kiip
boyar madde baski patlarinda pH 11-12 olmalidur.

10.1. UYGULAMA KUP BOYAR MADDE BASKI PATI HAZIRLAMA Siire:
10 Ders Saati

Amag: Asagidaki regeteye gore 20 g/kg boyar madde kullanarak 1.000 g ana (kok) pat hazirlamak.

Uygulama Regetesi Hesaplamalar
Xg su 20 g/kg kiip boyar madde

60 g nisasta eteri Xg pat

70 g sodyum karbonat 1.000 g toplam
30 g potase
30 g gliserin
20 g egalizator

120 g sodyum formaldehit siilfoksilat

1.000 g toplam
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AR
Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser « Kiip boyar madde
o Plastik karigtirma kab1 o Nisasta eteri
o Spatula o Sodyum karbonat
o Baget  Potage
o Beher o Gliserin
 Hassas terazi o Egalizator
o pH metre o Sodyum formaldehit siilfoksilat
o Viskozimetre o Yumusak su

Stizmek i¢in sik gozenekli kumas

Islem Basamaklar1

1.

@ e N ey B B

11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Regete hesaplamalarinizi yapiniz.

Karistirmak i¢in kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.

Gerekli miktardaki suyu plastik karistirma kabina aliniz.

Kivamlastiriciy: hassas teraziyle tartarak hazirlayiniz.

Mikserle su ve nisasta eterini 1.400 devir/dakika hizla karistirmaya baslayiniz.

Mikserin hizini yavas yavas 2.800 devir/dakikaya ¢ikararak karisimi 20-25 dakika karistiriniz.
Nisasta eteriyle hazirladiginiz karisimi 8-10 saat serin bir yerde dinlendiriniz.

Soda ve potaseyi ayri ayr1 bir miktar suyla ¢oziiniiz. 1.400 devir/dakika hizla karistirilmakta olan pata
soguk halde iken siizerek ilave ediniz.

1.400 devir/dakika hizla karistirilmakta olan pata gliserin ve egalizatorii ilave ediniz.
Pat1 2.800 devir/dakika hizla 40-45 dakika karistiriniz.

Sodyum formaldehit siilfoksilati ayr1 bir yerde ¢6ziip, porsiyonlar halinde 2.800 devir/dakika hizla 1-2
dakika karistirarak pata ilave ediniz.

Pat1 serin bir yerde 1-2 saat dinlendiriniz.

Boyar madde ve ilave pati, renkli pat i¢in hesapladiginiz miktarda tartarak hazirlayiniz.
[lave pat ve boyar maddeyi mikserle karistiriniz.

Patin viskozitesini viskozimetreyle 6l¢liniiz.

Patin pH’in1 pH metreyle 6l¢tiniiz.

Pat1 20 g/kg boyar madde igerecek sekilde renklendiriniz.

Pat1 hemen kullanmayacaksaniz patin iizerini jelatinle kapatiniz.

Mikserin ucunu ¢ikararak temizleyiniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.
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Kiip Boyar Maddelerle Baski “Kiip Boyar Madde Baski Pat1 Hazirlama” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Kiip Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” uygulamasiyla ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagi-
da “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz &lgiitiin kargisina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Regete hesaplamalarini dogru yapar.
3. | Mikseri diiz bir zemine yerlestirir.

4.  Gerekli miktardaki suyu plastik karistirma kabina alir.

5. Kivamlastiriciy: tartim kurallarina gore tartarak hazirlar.

Kivamlastiriciyr konsantrasyon oranina gore i¢inde su bulunan karistirma kabina
ekleyerek karistirir.

7. | Suve kivamlastiriciyr sismesi i¢in dinlendirir.

8. Soda ve potageyi ayr1 ayr1 kaplarda bir miktar suyla ¢ozer.

1.400 devir/dakika hizla karistirilmakta olan pata soda ve potaseyi soguk haldeyken
stizerek ilave eder.

10. Karistirilmakta olan kivamlastiriciya gliserin ve egalizator ilave eder.

11. Pat12.800 devir/dakika hizla 40-45 dakika karigtirir.

Sodyum formaldehit siilfoksilati ayr1 bir yerde ¢oziip, porsiyonlar halinde 2.800

12. devir/dakika hizla karigtirarak pata ilave eder.

13. Patisuyla 1.000 grama tamamlar.

14. Pat11-2 saat dinlendirir.

15. Renkli pat i¢in boyar madde ve ilave baski patin1 karistirir.

16. Patin viskozitesini viskozimetreyle olcer.

17. Patin pH’in1 pH metreyle 6lger.

18. Mikserin ucunu ¢ikararak temizler.

19. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
20. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

21. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu dl¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme i¢in basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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10.2. HAZIRLANAN KUP BASKI PATTYLA KUMAS UZERINE BASKI iSLEMi
YAPMA

Kiip boyar maddeler; direkt, asindirma ve rezerve baskida ¢ok yonlii olarak kullanilabilir. Kiip boyar mad-
deleriyle uygulama, direkt baskidan ¢ok agindirma (ronjan) baski seklindedir. Ozellikle pamuk, keten, viskon gibi
seliiloz esasli kumasglarin asindirma baskisina olanak veren 6nemli bir boyar madde sinifidur.

10.2.1. Baskida Kullanilan Kiip Boyar Maddelerin Ozellikleri

Kiip boyar maddeler kimyasal bakimdan antrakinon ve indigoid yapidadir. Antrakinon yapidaki kiip boyar
maddeler boyamada kullanilirken indikoid yapidakiler baski islemlerinde kullanilir.

Kiip boyar maddeler, molekiiliinde birbirine bagli en az iki tane oksijen atomu tasiyan ve suda ¢oziinmeyen
renkli bilesikdir. Ancak bazik ortamda indirgen bir madde yardimiyla suda ¢oziiniir hale getirilir. Suda ¢6ziiniir
héle getirilmis sekline kiip veya sodyum leuko bilesigi denir. Elde edilen renkler reaktif boyar maddelere nazaran
donuktur. Renklerin bu 6zelligi merserize edilmemis kumasglarda daha da belirgin olur.

Kiip boyar maddeler, buharin etkisi altinda alkali leuko bilegiklerine indirgenir. Materyale ¢ektirilmis alka-
li-leuko bilesiklerinin suda ¢6ziinmeyen kiip boyar maddelere doniistiiriilmesi, fikseden sonra yapilan oksidasyon
islemiyle gerceklestirilir.

Piyasada pasta, graniilit, siv1 ya da toz halde bulunurlar. Toz hildeki kiip boyar maddelerin kiipeleme stiresi
digerlerinden daha uzun oldugundan baski i¢in siv1 ve pasta halindeki kiip boyar maddeler daha uygundur.

10.2.2. Kiip Boyar Maddelerin Hasliklar1

Kiip boyar maddelerle selitlozik kumaglar tizerine yapilan baskilarin biitiin hasliklar1 mitkemmeldir. Sabun
veya sentetik yikama maddeleriyle yapilan sabunlamayla elyafa fiziksel olarak tutunmus boyar maddeler uzaklas-
tirilir. Yikama islemi baskinin siirtiinme ve 151k hasliklarini yiikseltir, renklerin canliligini arttirir. Bazi kiip boyar
maddelerde kaynar sabunlama etkisiyle renk degisikligi olabilir. Kiip boyar madde kumas iizerindeyken tekrar
suda ¢ozlinmez hale getirildigi icin bu maddenin 151k ve yas hasliklar1 mitkemmeldir.

10.2.3. Kiip Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Reaktif boyar maddelerin tekstil baskiciliginda kullanimi yayginlasmadan 6nce 6zellikle yiiksek haslik istenen
kumaslarin baskisinda yaygin sekilde kullanilmaktaydi. Reaktif boyar maddelerin 151k ve klor hasliklarinin yetersiz
kalmas1 nedeniyle kiip boyar maddeler halen belli alanlarda énemini korumaktadir. Ozellikle yiiksek kaliteli do-
semelik ve perdelik kumaslar, askeri kamuflaj giysileri ve sik yikanan tekstil {iriinlerinde asindirma bask: yaygin
olarak kullanilmaktadr.

10.2.4. Kiip Boyar Maddelerle Baski Yapma Islemi

Baskinin esasi, pigment halinde kumasa basilan suda ¢6ziinmemis formdaki kiip boyar maddenin buharlama
sirasinda alkali ve indirgen maddelerin etkisiyle suda ¢oziiniir 6zellikteki alkali leuko (16yko) bilesigi héaline do-
nismesi ve elyafa niifuz etmesidir. Fikse igleminden sonra yapilan oksidasyon islemi, boyar maddeyi tekrar suda
¢ozlinmez hale getirir.

Baski patinda bulunan sodyum formaldehit siilfoksilat yliksek buharlama sicakliginin etkisiyle bilesenlerine
ayrildiginda olusan hidrosiilfit, indirgeme etkisini gosterir.

Kiip boyar maddeleriyle bask iki farkli yéntemle yapilabilir.
o Agindirma baski (tek adiml baski)
o Direkt baski (iki adimli baski)

Her iki yontemde de kiip boyar maddelerin elyaf tizerinde fiksaj1 i¢in buharlama islemi gereklidir.

10.2.4.1. Asindirma Baski (Tek Adiml1 Baski)

Asindirma baski, siilfoksilat baski ya da daha yaygin kullanilan ronjan bask: olarak isimlendirilir. Tek adiml
bir yontemdir. Bu yontemde kullanilacak baski pat1 iginde kivamlastirici, alkali, indirgen madde ve diger baski
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yardimci maddeleri bulunur. Baski isleminden sonra buharlama islemiyle boyar maddenin fiksaji saglanir (Sekil
10.1). Baski patinda potasyum karbonat (potage) alkali ortami, sodyum formaldehit siilfoksilat (rongalit C) boyar
maddenin ¢6ztinmesini saglar. Kiip boyar maddelerle tek adimli baski islemi, genellikle zemini koyu renk boyalt
kumaglara uygulanir.

Bask1 Kurutma Istifleme Buharlama {stifleme Son Islem
(Calkalama, Oksidasyon, Sabunlama)

Sekil 10.1: Kiip boyar maddelerle tek adimli (agindirma, ronjan) baski isleminin sematik goriintimii

Buharlama sirasinda indirgen madde bozunur ve kiip boyar madde, alkali leuko formuna indirgenerek selii-
lozik liflere niifuz eder. Buharlamadan sonra yapilan ard islemler sirasinda lif icerisine giren boyar maddenin oksi-
dasyonu ve dolayisiyla life fiksaji saglanir. Giiniimiizde kiip baskilar biiytik bir cogunlukla bu yonteme gore yapilir.
Tek adimli baskinin dezavantajlar1 vardir.

Tek Adiml Yontemle Baskinin Dezavantajlari

o Baski yapilan kumaslarin bekletilememesi

o Diizgiinsiiz baski tehlikesi

 Boyar maddenin yiizeyde kalarak havadaki oksijenle yer yer oksitlenmesi

o Is emniyetinin zayifligy

Tek adimli bask: yonteminde, ana pat seklinde ¢alisildiginda boyar madde ve indirgen madde digindaki tiim
maddeler karistirilir. Indirgen madde hava oksijeninden etkilenerek parcalandigi i¢in baski patini indirgen madde
olmadan hazirlamak gerekir. Hazirlanan pat baskida kullanilacagi zaman pata indirgen madde ve boyar madde ila-
ve edilir. Asindirma baski yontemine gore hazirlanan baski patlariin dayanim siiresi kisadir. Bu nedenle agindirma
bask: yapilmis kumasa kurutma ve fikse islemi hemen yapilmalidir. Yavas reaksiyon nedeniyle boyar maddenin
elyafa tam niifuz etmesi i¢in fikse iglemi, 10-20 dakikada buharlama seklinde yapilir.

10.2.4.2. Direkt Baski (iki Adimli Baski)

Iki adimli yéntemde, boyar maddenin kumasa niifuz etmesini ve fiksajini saglayan baz ve indirgen maddeler
bulunmaz. Kivamlastiric olarak koagiile olabilen (kegiboynuzu ve alginat) kivamlagtiricilar kullanilir. Aksi halde
alkali ve indirgen maddenin emdirilmesi sirasinda kivamlastiricida yayilma meydana gelir.

Baskist yapilip kurutulan kumasa fikse edici kimyasal maddelerle emdirme ve buharlama islemi yapilir. Bu-
harlama islemi doymus buharla ya da hizli buharlamayla yapilir (Sekil 10.2, 10.3).

Baski Kurutma  Istifleme Alkali ve Indirgen ~Doymus Buharla Son Islem
Maddeyle Emdirme Buharlama (Calkalama, Oksidasyon, Sabunlama)

Sekil 10.2: Doymus buhar fiksesiyle uygulanan iki adimli (direkt) bask: islem akis:
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Baski Kurutma Istifleme Alkali ve Indirgen Maddeyle Son Islem
Emdirme ve Hizli Buharlama  (Galkalama, Oksidasyon, Sabunlama)

Sekil 10.3: Hizli buharlayici kullanilarak yapilan iki adimli baski islem akisi

ki Adimli Yontemin Tek Adimli Yonteme Gore Avantajlart

o Bakterilerin etkisi 6nlendigi takdirde, baski pat1 istenildigi kadar bozulmadan bekletilebilir.
o Baski yapilmis kumag buharlama yapilmadan istenildigi kadar bekletilebilir.

o Baski patinda degismeyen renk verimi elde edilir.

o Baski pati icinde indirgen madde ve baz olmadig1 i¢in gaze bezi ve astar zarar gormez.

o Elde edilen renkler daha parlaktir.

o Genis ylizeyli baskilar diizgiin buharlanabilir.

o Buhar titkketimi daha dustiktiir.

 Boyar madde ve kimyasal madde tiiketimi azdur.

o Emniyetli calisma olanag vardur.

Iki adimli yéntem tek adimli yénteme gére daha iyi sonug verir ancak iki adimli yontemle asindirma baski
yapilamaz.

10.2.5. Baskinin Fiksaj1

Baskidan sonra kumas kontrollii sekilde, 80 °Cde tam olarak kurutulmalidir. Kurutma sicakligi 80 °C olarak
belirlenmis olmakla birlikte pratikte kurutucunun sicakligi 100 °C civarindadir. indirgen maddenin erken bozun-
masini 6nlemek i¢in kurutma isleminden sonra kumas sogutulmalidir. Kiip boyar maddelerle yapilan tek ve iki
adimli baskida farkl: fikse prosesleri uygulanir.

10.2.5.1. Asindirma Baskilarin Fiksaji1 (Tek Adimli Baski)

Baskidan hemen sonra kumaga kurutma ve buharla fiksaj islemi yapilir. Baskili kumag bekletilmemeli; dogru-
dan giin 1s1¢1ndan, buhardan ve su damlalarindan korunmalidir. Kumag: kurutma iglemi 60-70 °C'de yapilmalidir.
Kurutmanin ardindan zaman kaybedilmeden kumag buharlanmaya alinmalidir. Kumas bekletilecekse folyoya sar1-
larak kumasin havayla temas: dnlenmelidir. Aksi halde kumas; indirgen madde, asit, baz gibi maddelerden etkile-
nerek pattan ayrilir. Bu durum buharlamada istenilen renk verimliliginin elde edilmesini 6nler. Bunun sonucunda
da renkler kumag tizerinde zayf ¢ikar.

Baskilara buharlama islemi havasiz doymus buhar altinda 100-102 °Cde 8-10 dakikada yapilir. Kiip boyar
maddelerin asil indirgenmesi buharlama sirasinda oldugundan buharlama kosullarina dikkat edilmelidir.
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Buharlamada Aranilan Kosullar

o Baski pati icindeki kimyasal maddeler (potase-sodyum formaldehit siilfoksilat) asil indirgen etkisini buhar-
lamada gosterdiklerinden buharlama sicakligi 100-102 °C olmalidir.

o Buhar nem icermelidir. Bu nedenle baski patina nemi iyi ¢ekebilmesi i¢in gliserin ilave edilmelidir.

10.2.5.2. Direkt Baskilarin Fiksaj islemleri (iki Adimli Baski)

Baski ve kurutmadan sonra baskili kumas ¢ogunlukla iki silindirli fulardda, oda sicakliginda inkisaf flotte-
sinden gegirilir (Sekil 10.4). Emdirme banyosu alkali ve indirgen madde igerir. Ornek emdirme banyosu regetesi
agagidaki gibi olabilir.

600 g/kg su
100 g/kg sodyum hidrosiilfit
70 g/kg sodyum hidroksit (%50’lik)
50-100 g/kg sodyum karbonat
x g/kg fikse yardimc1 maddesi

x g/kg su (1.000 gia tamamlamak i¢in)

1.000 g toplam

T Buharlama

Kumas Yizii —»

Fulard <— Baskili
Silindirleri Kumas
Fulard

Banyosu —>

Sekil 10.4: Emdirme fulard:

Emdirme banyosundan ¢ikan baskili kumaga, kurutma isleminden 6nce buharlama islemi uygulanir. Kumas
yas durumda oldugundan buharlama islemi kumasa kizgin buharla uygulanir. Kumasin baskili yiizii, buharlama
esnasinda sevk silindirlerine degdirilmeden makineden gegirilmelidir. Béylece heniiz yas olan desenlerin siirtiin-
meyle bozulmasi 6nlenmis olur. Kumasga 120-130 °Cde 20-45 saniye havasiz ortamda kisa buharlama ya da 110 °Cde
9-10 dakika buharlama yapilir.
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10.2.6. Baski Sonrasi Ard islemler

Kiip boyar maddelerle yapilan tek ve iki adimli baskiya soguk durulama ve oksidasyon islemi, baskinin buhar-
lanmasindan hemen sonra kumas bekletilmeden yapilmalidir. Boyar madde bekleme esnasinda oksidasyona ugrar
ve 1s1 agiga cikar. Aciga ¢ikan 1s1 nedeniyle kumas 1sinir ve kimyasal maddelerin de etkisiyle zarar goriir. Kiip boyar
maddeleriyle yapilan baskilarda oksidasyon islemi sonucunda renk degisimleri olusabilir (Gorsel 10.6, 10.7, 10.8).

Gorsel 10.6: Kiip boyar maddelerle tek adimli baskida
renklerin kumas tizerinde gortinimii

Gorsel 10.7: Kiip boyar maddelerle tek adimli baskida fikse
isleminden sonra renklerin kumas tizerinde goriiniimi

Gaorsel 10.8: Kiip boyar maddelerle tek adimli baskida oksidasyon
ve yikama isleminden sonra meydana gelen renk degisimi
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Buharlamadan sonra kumas bol suyla durulanir. Bu islemle kiip boyar madde biiyiik 6l¢ctide oksidasyona ugrar
ve fikse olur. Ancak oksidasyonun tamamen gerceklesmesi i¢cin boyar maddenin perborat veya peroksitli bilesik-
lerle ytkanmasi gerekir. Oksidasyon islemi; sodyum perborat, hidrojen peroksit, sodyum bikromat ya da potasyum
bikromatla yapilarak boyar madde tekrar suda ¢6ziinmez duruma getirilir. Yaygin olarak oksidasyon, 2 mL/L hid-
rojen peroksit [H,0, (%35’1ik)]+5 mL/L asetik asit [CH;COOH (%30’luk )] ile 50 °Cde 10-20 dakika yapilir.

Oksidasyon isleminden sonra kumas {izerinden fiziksel olarak tutunmus boyar maddenin uzaklagtirilmasi
i¢cin kumasga soguk durulama, kaynar sabunlama ve soguk durulama yapilir.

10.2.7. Isik Kabininde Kumasa Yapilan Renk Kontroliiniin Onemi

Baski isleminden sonra kumagstan numune alinarak 151k kabininde, D65 giin 1s181inda kumaga renk kontrolii
yapilir. Isik kabinindeki degerlendirmeler sonucu baski renkleri ile planlanan renkler birbirini tutuyorsa metraj
tiretime gegcilir. Isik kabinindeki renkler, degerlendiren kisinin deneyimine bagl olarak degiskenlik gosterir.

10.2.8. Hazirlanan Baski Patiyla Kumag Uzerine Baski Yapma

Kiip boyar maddelerle tek adiml: baski i¢in icinde indirgeme maddesi olan pata, iki adimli baski i¢in ise i¢in-
de indirgeme maddesi olmayan pata boyar madde ilave edilir. Baski yapilacak kumas baski masasina diizgiin ve
kirisiksiz sekilde serilir. Bask: sablonu kumas tizerinde bask: yapilacak alana konulur. Desen karakterine gore rakle
secilir. Baski icin gerekli olan miktarda bask: pat1 sablondaki pat garaj alanina dokiiliir. Baski pati rakleyle sablon
tizerinden ileriye ve geriye dogru iki ya da ti¢ kez styrilir.

Tek adimli baski i¢in iginde indirgen madde olan patla basilan iiriiniin hemen kurutulmas: gerekir. Iginde
indirgen madde olmayan patla basilan tiriine emdirme banyosunda fikse alkali ve indirgen maddeler emdirilir.

10.2.9. Yapilan Baskinin Fikse Islemini Yapma

Tek adimli baskilara 100-102 °C'de 8-10 dakika havasiz doymus buhar altinda fikse yapilir. Iki adimli baskilar
120-130 °Cde 20-45 saniye havasiz ortamda hizli buharlama ya da 110 °Cde 9-10 dakika doymus buharlamayla
fikse edilir.

10.2.10. Yapilan Baskinin Yikama Islemini Yapma

Buharlama ¢ikisinda pamuklu kumaslar %15, viskon kumaslar ise %30 nem icerir. Kumas {izerinde bozul-
mamis indirgen madde varsa kumas parcalanabilir. Bu nedenle kumas buharlamadan ¢ikinca hemen yikamaya
alinmalidir. Buharlamadan ¢ikan kumas kisa bir hava pasajiyla sogutulur. Kumas tizerindeki alkaliyi azaltmak i¢in
kumasa soguk suyla etkili bir durulama veya ¢alkalama yapilir. Kumasg: dogrudan sicak suyla durulama, liflerin
icerisinde leuko formunda bulunan boyar maddelerin digar1 ¢ikmasina ve dolayisiyla renk veriminin diismesine
neden olur. Soguk suyun oksijen igeriginin fazla olmasi, soguk durulama sirasinda oksidasyon isleminin baglama-
sint saglar. Su ¢ok soguk (10 °C gibi) ise kumagtan baski pat1 ve boyar madde artiklarini uzaklastirmak zorlagir.
Soguk durulamalarda kullanilan suyun 20-25 °C civarinda
olmasiyla alkali ve indirgen artiklarinin etkili bir sekilde
uzaklastirilmasi saglanir.

Oksidasyon Regetesi
2-3mL/L hidrojen peroksit (%35’lik)

Kumasa agik en halinde oksidasyon islemi yapilir. Ok- 5.8 g/L asetik asit (%30'Iuk)

sidasyon islemi i¢in 6rnek regete yandaki gibi olabilir.

Oksidasyon isleminden sonra kumasa deterjan ve
sodyum karbonatli banyoda, 90-95 °C sicaklikta yikama
islemi yapilir.

Oksidasyon Sonrasi Yikama Regetesi Ornegi

5-10 g/L sodyum karbonat
Yikamadan sonra kumasa sicak (60-70 °Cde) ve so-

guk durulama yapilir. Kumas, kurutma makinesinde ku- 2-3 g/L. deterjan

rutulur.

10.2.11. Yikanan Baskinin Kurutma Islemini Yapma

Yikanan baskili kumasg, kurutma makinesine a¢ik en hélinde takilir ve kurutulur. Kurutma isleminin sonunda
baskili kumag doklara sarilir.



10.2. UYGULAMA

Kiip Boyar Maddelerle Baski

HAZIRLANMIS KUP BOYAR MADDE BASKI
PATIYLA ASINDIRMA BASKI YAPMA

Siire:

8 Ders Saati

Amag: Hazirlanmis kiip boyar madde baski patiyla boyali ve pamuklu kumas tizerine renkli agin-
dirma baski yaparak asagida verilen recetelere gore kumasa oksidasyon ve yikama islemlerini yap-

mak.
Oksidasyon Regete Ornegi Oksidasyon Sonrasi Yikama Regete Ornegi
5-8 mL/L hidrojen peroksit (%35’lik) 5-10 g/L sodyum karbonat
2-3 g/L asetik asit (%56’11k) 2-3 g/L deterjan

Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler

o Plastik karigtirma kab1 o Desen sablonu o Renkli kiip boyar madde baski pat1

o Spatula o Sablon yikama havuzu  Hidrojen peroksit (%35’lik)

« Rakle o Sablon kurutma makinesi o Asetik asit (%56’1ik)

o Koyu renkli ve pamuklu o Fikse makinesi o Sodyum karbonat

kumas o Kurutma makinesi o Deterjan

Islem Basamaklari

1.

@ N ey o e

—_— =
—_— O

12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Koyu renkli ve pamuklu kumas: baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapiniz.

Sablonu kumas iizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina renkli kiip boyar madde baski pat1 dokiiniiz.

Rakleyle renkli bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.
Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldiriiz.

Kullandigimiz bask: sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumas: i¢in dik olarak bi-

rakiniz.

Baskili kumasi kurutunuz.

Baskili kumagsa 102 °C'de 8-10 dakika buharla fikse islemi yapiniz.

Fikseli kumasa oksidasyon islemi yapiniz.

Oksidasyon yaptiginiz baskili kumaga yikama islemi yapiniz.

Kumasa sicak durulama ve kurutma islemi yapiniz.

Isik kabininde kumagin renk kontroliinii yapiniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaglarinizla birlikte toplayiniz.



10. Ogrenme Birimi

Kiip Boyar Maddelerle Bask1
“Hazirlanmis Kiip Boyar Madde Baski Patiyla Asindirma Bask: Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Hazirlanmis Kiip Boyar Madde Bask: Patiyla Asindirma Baski Yapma” uygulamasiyla ilgili gozlen-
mesi gereken beceriler asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin kargisina beceriye
iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2.  Kullanacagi kadar renkli baski patini plastik kaba alir.
3. | Renkli kumag1 baski masasi iizerine diizgiin bir sekilde serer.
4. Baski yapilacak sablonu kontrol eder.
5. Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakleyi seger.
6.  Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

7. | Pat garaj alanina renkli kiip boyar madde baski patini doker.

Rakleyle renkli bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri styirarak
baski yapar.

9. Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldirir.

10. Kullanilan baski sablonu ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablonu kurutma makinesinde kurutur. Sablon tekrar

1L kullanilmayacaksa kendi halinde kurumasi i¢in sablonu dik olarak birakar.

12. Baskili kumasi kurutur.

13. Baskili kumasa 100-102 °Cde 8-10 dakika buharla fikse islemi yapar.

14. Fikseli kumasa oksidasyon islemi yapar.

15. Fikseli kumasa yikama islemi yapar.

16. Fikseli kumaga sicak durulama ve kurutma islemi yapar.

17. Isik kabininde kumasin renk kontroliinii yapar.

18. Islem sonunda kullandig1 arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
19. Atélyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

20. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




11 ASIT BOYAR

OGRENME

BiRIM] MADDELERLE BASKI

KONULAR
11.1. ASIT BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK
iCIN BASKI PATI HAZIRLAMA

11.2. ASIT BOYAR MADDELERLE HAZIRLANAN
BASKI PATIYLA KUMAS UZERINE BASKI YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

o Asit boyar maddeler i¢in baski patinda bulunmasi gereken maddeleri ve gérevlerini
« Asit boyar maddeler i¢in baski pati recetesi yazarak bask: patini hazirlar
 Hazirlanan patin kivamini ve pH 1n1 kontrol etmeyi

o Baskida kullanilan asit boyar maddelerin 6zelliklerini

o Asit boyar maddelerin hasliklarini

o Asit boyar maddelerin kullanim yerlerini

o Asit boyar maddelerle baski yapmay1

o Baskinin fiksajini ve arda iglemlerini

« Baskili kumastaki renklerin 1s1k kabininde kontroliiniin 6nemini

TEMEL KAVRAMLAR

asit dink boyar madde, disodyum hidrojen fosfat (Na,HPO,), hidrojen baglari, lif sisirici, penetrasyon, serisin,
sodyum dihidrojen fosfat (NaH,PO,), vander waals (vander vals)

HAZIRLIK CALISMASI
11.1. Ure ve tiyoiire bulunduklari karisimlara nasil bir 6zellik kazandirir?

11.2. Biiyiik molekiillii boyar maddelerin ¢oziintrliikleri nasildir?

199



11. Ogrenme Birimi

11.1. ASIT BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK ICIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

Asit boyar maddeler asitlendirilmis bazik boyar maddedir. Yiin ve ipek baskiciliginda kullanilan asit boyar
maddeler polyamid baskiciliginda da kullanilir.

11.1.1. Asit Boyar Maddeler i¢in Baski Patinda Bulunmas1 Gereken Maddeler ve Bu
Maddelerin Gorevleri

Yiin, ipek ve polyamid lifleri i¢in asit boyar maddelerle baski pati benzer kimyasal maddeler kullanilarak ha-
zirlanir. Asit boyar maddelerle yapilan baski patinda boyar madde diginda bulunmasi gereken maddeler asagida
verilmistir.

o+ Kivamlastirict

« Boyar madde ¢oziiciileri

« Higroskopik madde

o Asit verici maddeler

o Zay1f oksidasyon maddesi
o Lif sigirici madde
11.1.1.1. Kivamlastirici

Baski patina kivamlilik vermesi i¢in asidik ortama dayanikli ve kati maddece zengin kivamlastiricilar segilir.
Kristal gummi, kegiboynuzu ¢ekirdegi eteri, diisiik viskoz alginat ve Arabisch (Arabis) gummi baski patinda ki-
vamlastirici olarak kullanilabilir.

o Kristal Gummi: Suda ¢oziinmeyen dogal sakizlarin basing altinda pisirilmesi ve agartilmasiyla suda ¢ozii-
niir hale getirilerek elde edilir. Sicak suda karistirilarak pat hazirlanir. Tek basina ya da diger kivamlagtiri-
cilarla kombine edilerek kullanilir. Yiiksek katt madde oranina (%25) sahip kivamlagtiricidir. fran’in Siraz
Bolgesindeki kiraz ve badem agaglarindan elde edildiginden Acem Kitresi de denir.

o Ke¢i Boynuzu Cekirdegi ve Guar Eteri: Ke¢iboynuzu ve guar ununun oksietillendirilmesiyle ya da kar-
boksi metillendirilmesiyle elde edilen kivamlastiricidir. Noniyonik yapida oldugundan pH 3-11 arasinda
viskozitesi fazla degismez, %2’lik konsantrasyonuyla yeterli viskozite elde edilir. Kuru madde bakimindan
fakir patlar (%7) verir. 15-20 dakika pisirilir ve karistirilarak sogutulur.

o Alginat: Soguk suya serpilip karigtirilarak kolayca hazirlanir. Genellikle pH 4-10 arasinda ¢ok iyi stabilite
verir. Ancak pH 3,5’in altinda ve pH 11,5'in iistiinde suda zor ¢6ziinen algin asidine déniisiir. Bu nedenle
asit boyar maddelerle baskida diger kivamlastiricilarla kombine edilerek kullanilabilir.

o Arabisch (Arabis) Gummi: Senegal kaucugundan elde edilen kristalimsi goriintiideki kurutulmus bitki
oziidir. Cok biiyitk molekiil agirligina sahip olmasina ragmen suda son derece yiiksek (%50) ¢oziintirliige
sahiptir. Diizgiin ve keskin baskilar verir. Kuvvetli asidik ve bazik sartlara dayaniklidir. Fiksaj sonrasi ku-
mastan kolayca uzaklastirilir.

11.1.1.2. Boyar Madde Coziiciileri

Asit boyar maddelerin ¢6ztintirliigii iyi degildir. Boyar maddenin ¢oziinirligiint arttirmak icin tire veya ti-
yotire ve tiyo etilen glikol birlikte kullanilir.

11.1.1.3. Higroskopik Madde

Baski patindaki higroskopik madde, buharlama sirasinda baskili bolgelerde buhar yogusmasini (kondenzas-
yon) hizlandirir. Higroskopik madde boyar maddenin ¢oziiniirliigiinii arttirir. Buharlama sirasinda doygun bu-
hardan nemi ¢eker ve lifi sisirir. Bu sekilde baskili bolgelerin 1slanmasini saglayarak boyar maddenin elyafa niifuz
etmesini hizlandirir. Higroskopik madde olarak gliserin kullanilir.

11.1.1.4. Asit Verici Madde

Boyar maddeyle lif arasindaki kimyasal bag asidik ortamda ger¢eklesir. Bu nedenle bask: patina asit ilave




Asit Boyar Maddelerle Baski

edilir. Bu maddeler fiksaj sirasinda asit aciga ¢ikartarak boyar maddenin life baglanmasini saglar. Silfirik asit,
blankete ve rakleye zarar verdiginden asit boyar madde baski patinda kullanilmaz. Bunun yerine zayif asidik 6zellik
gosteren organik asitler ya da amonyum tuzlari kullanilir.

11.1.1.5. Zayif Oksidasyon Maddesi

Baskili materyalin kendisinden, kivamlastiricilardan ve buharlama ortamindan gelebilecek indirgen etkilere
karst boyar maddenin korunmasini saglar.

11.1.1.6. Lif Sisirici Madde

Ozellikle polyamid, diizgiin silindirik lif yapisindan dolay: diisiik sisme 6zelligine sahiptir. Bu da baskida bo-
yar maddenin lif i¢ine difiizyonunu zorlastirarak diizgiin baskilar elde edilmesini zorlastirir. Lif sisirici maddeler
liflerin sisme 6zelliklerini arttirmak i¢in baski patlarinda kullanilir.

11.1.2. Asit Boyar Maddeler icin Baski Pat1 Regetesi Hazirlama

Baski patinda asit boyar madde miktary, iiretici firmanin katalogunda tavsiye ettigi miktarlar dikkate alinarak
belirlenir. Bu deger genellikle 30 g/kg'dir. Bu, ana pat hazirlamak i¢in kullanilacak miktardir. Baskida kullanilan asit
boyar maddelerin sudaki ¢oztintirligii cok iyi degildir. Bu maddeler ire veya tiyoiire beraberliginde tiyo etilenglikol
ve sicak suyla dikkatli bir sekilde ¢oziilmelidir. Tiyoetilenglikol yerine ayni miktarda ticari iirtin de kullanilabilir.

Baskili kumaslarin asir1 kurutulmasi ve/veya buharlayici sicakliginin yiiksek olmasi gibi durumlarda kumas-
taki renk veriminin diigmesini engellemek icin pata gliserin ilave edilir.

Boyar maddenin ¢6ziinmesinde kullanilan tire, ayn1 zamanda pat i¢inde higroskopik madde gérevini de yapar.
Ure miktar1 tiim lifler igin 50 g/kg kadardir. Daha pahali olmasina ragmen renk veriminin daha iyi olmasi icin ana
patta hidrotrop madde olarak iire yerine tiotire kullanilir.

Giiniimiizde kivamlastirici olarak modifiye gekirdek unlari kullanilir. Ozellikle kegiboynuzu ¢ekirdegi unu ve
guar unu tiirevleri, tek basina kullanildig1 gibi uygun british gummi tipleriyle karistirilarak da kullanilir. Kivamlag-
tiricilar % konsantrasyonlarina goére suyla ¢oziindiirilip sisirilerek hazirlanir.

Zayif oksidasyon maddesi olarak sodyum klorat kullanilir. Sodyum klorat bask: patinda 5-7 g/kg olmalidir.
Yiinlti kumaslarin baskisinda pata 1slatici ilave edilmesiyle baskinin bulutlu goriiniimi 6nlenir ve boyar maddenin
penetrasyonu arttirilir.

Yiin ve ipek icin asit boyar maddelerle hazirlanan baski patinda asit verici olarak zayif asidik 6zellik gosteren
organik asitler ya da amonyum tuzlar1 kullanilir.

Polyamid icin asit boyar maddelerle hazirlanan baski patinda, asit verici olarak sitrik asit, tartarik asit gibi
ucucu olmayan organik asitlerle sodyum dihidrojen fosfat (NaH,PO,), disodyum hidrojen fosfat (Na,HPO,) gibi
maddeler kullanilir. Bu asit vericiler sitrik asit, tartarik asit gibi organik asitlerden farkl: olarak nikel sablonlar {ize-
rinde korozyona neden olmamasi ve alginatlarla daha iyi uyum saglamasi nedeniyle tercih edilir.

Yiin ve ipek i¢in asit boyar maddelerle
hazirlanan baski pat1 6rnegi

Polyamid i¢in asit boyar maddelerle
hazirlanan baski pat1 6rnegi

x g boyar madde X g boyar madde

S0 g tiyo etilenglikol 50 g tiyo etilen glikol
50 g ure
. Y g sicak su

500 g sisirilmis kivam pati 500 g sisirilmis kivam pati

20 g asit verici 50 g ire

5 g 1slatict 20 g asit verici

5 ¢ zayif oksidasyon maddesi 3 g gliserin
0-30 g gliserin

1.000 g

foplam toplam




11. Ogrenme Birimi

11.1.3. Regeteye Uygun Olarak Asit Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

Baskida kullanilan asit boyar maddelerin ¢6ziinmesi i¢in kullanilan tiyoeti-
lenglikol yerine ayni miktarda ticari iiriin de kullanilabilir. Bask: patina gliserin
ilavesiyle baskili kumaslarin asir1 kurutulmasi, buharlayici sicakliginin yiiksek
olmasi gibi durumlarda renk veriminin olumsuz yonde etkilenmesi 6nlenir. Asit
boyar maddelerle baski: pat1 hazirlama agamalar1 agagidaki gibidir.

1. Mikser diiz bir zemine yerlestirilir (Gorsel 11.1).

2. Asit boyar maddelerle hazirlanan bask: patinda kullanilacak guar eteri,
konsantrasyonuna uygun miktarda soguk suyla 1.400 devir/dakika hiz-
la karistirilmaya baslanir. Daha sonra karistirma hizi 2.800 devir/daki-
kaya ¢ikartilarak homojen bir karigim saglanir. Karistirma islemi 10-15
dakika sonunda bitirilir (Gorsel 11.2, 11.3). Gorsel 11.1: Mikserin diiz bir

zemine yerlestirilmesi

Gorsel 11.2: Pat hazirlamak igin Gorsel 11.3: Karistirma kabindaki su ve guar
karistirma kabina su ve guar eteri eterinin karigtirilmasi
konulmasi

3. Guar eteriyle hazirlanan kivamlastirici, sismesi i¢in 4-6 saat serin ve kuru bir yerde bekletilir.
4. Sismis kivamlastiriciya asit verici madde eklenir. Karisim 1.400 devir/dakika hizla karigtirilir.

5. Pata sirasiyla 1slatici, oksidasyon maddesi ve gliserin eklenerek pat 2.800 devir/dakika hizla 5-10 dakika
karigtirilir.

6. Ure ya da tiyoiire beraberliginde tiyoetilen glikol ve sicak suyla boyar madde ¢éziindiiriiliir (Gorsel 11.4,
11.5).

Gorsel 11.4: Ure ya da tiyoiire beraberliginde tiyoetilen ~ Géorsel 11.5: Ure ya da tiyoiire beraberliginde tiyoetilen
glikol ve boyar maddenin ayr1 bir kaba alinmasi glikol ve suyla boyar maddenin ¢oziindiirtilmesi
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7. Pata en son boyar madde ¢ozeltisi eklenir. Pat 2.800 devir/dakika hizla 5-10 dakika karistirilir (Gorsel 11.6,
11.7).

Gorsel 11.6: Boyar maddenin Gorsel 11.7: Boyar maddenin
¢ozlindiiriilmesi stiziilerek pata ilave edilmesi

8. Mikserle karistirilmakta olan pata diger yardime1 maddeler (1slatici, penatrasyon arttirici gibi) ilave edilir.

9. Pat soguk suyla 1.000 grama tamamlanir ve 2.800 devir/dakika hizla 15-20 dakika karistirilir (Gorsel 11.8,
11.9).

Gorsel 11.8: Patin suyla Gorsel 11.9: Renkli patin
tamamlanmast mikserle karistirilmasi

11.1.4. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’1n1 Kontrol Etme

Hazirlanan patin kivami rotor viskozimetreyle dlciiliir. pH degeri pH metreyle 6lgiiliir.

ASIT BOYAR MADDELERLE BASKI PATI
HAZIRLAMA

11.1. UYGULAMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Asagidaki receteye gore 30 g/kg boyar madde kullanarak 500 g ana (kok) pat hazirlamak.

Uygulama Regetesi

30 g boyar madde

50 g ire ya da tioiire
5 g tiyo etilen glikol (ya da gliserin)

50 g guar eteri

20 g asit verici (amonyum tartarat ya da asetik asit)
5 g 1slatict

Xg su

1.000 g toplam




11. Ogrenme Birimi

Hesaplamalar
Boyar Madde Miktar1 Kivamlastiric1 Miktar1 Ure ya da Tioiire Miktar1
Tiyoetilen Glikol Miktar1 Asit Verici (Amonyum Tartarat | Islatict Miktari
ya da Asetik Asit) Miktar1
Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser o Asit boyar madde
o Plastik karigtirma kab1 o Guar eteri
o Spatula o Ure
o Baget o Tioiire
o Beher o Tiyoetilen glikol
o Hassas terazi o Amonyum tartarat ya da asetik asit
o pH metre o Islatict
o Viskozimetre o Yumusak su

o Sicak su

Islem Basamaklar1

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Regete hesaplamalarinizi yapiniz.
Karistirmak igin kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.
Gereken miktardaki suyu plastik karistirma kabina aliniz.
Kivamlastiriciyr hassas teraziyle tartarak hazirlayiniz.
Su ve guar eterini 1.400 devir/dakika hizla karistirmaya baslayiniz.
Mikserin hizini yavas yavas 2.800 devir/dakikaya ¢ikararak karigimi 10-15 dakika karistiriniz.

Guar eteriyle hazirladiginiz karisimi serin bir yerde 4-6 saat dinlendiriniz.
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Asit boyar maddeyi tire ya da tioiire beraberliginde tiyoetilen glikol ve sicak suyla ¢oztiniiz.

—
o

. Boyar maddeyi sogutup siizerek kivamlastiricinin igine ilave ediniz.

—_
—_

. 1.400 devir/dakika hizla karigmakta olan pata asit verici maddeyi ilave ediniz.

—
[\8

. Karismakta olan pata islaticiy ilave ediniz.

. Pat12.800 devir/dakika hizla 20-30 dakika karistiriniz.
. Pat1 500 ga suyla tamamlayiniz.

. Pat12.800 devir/dakika hizla 10 dakika karistiriniz.

. Patin viskozitesini viskozimetreyle 6l¢iiniiz.

— = = =
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Asit Boyar Maddelerle Baski

17. Patin pH'1m1 pH metreyle ol¢tiniiz.

18. Pati hemen kullanmayacaksaniz patin tizerini jelatinle kapatiniz.

19. Mikserin ucunu ¢ikararak temizleyiniz.

20. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

21. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.

Asit Boyar Maddelerle Baski “Asit Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Asit Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” uygulamasiyla ilgili gézlenmesi gereken beceriler agagi-
da “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gézlediginiz dlgiitiin karsisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
Regete hesaplamalarini dogru yapar.
Mikseri diiz bir zemine yerlestirir.

Suyu plastik karistirma kabina alir.
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Kivamlagtiriciyr tartim kurallarina gore tartarak hazirlar.

Kivamlastiriciyr konsantrasyon oranina gore i¢inde su bulunan karistirma kabina
ekler.

Mikserin hizini yavas yavas 2.800 devir/dakikaya ¢ikararak pat1 10-15 dakika karis-
turir.

8.  Guar eteriyle hazirladig1 kivamlastiriciy: serin bir yerde 4-6 saat dinlendirir.

Asit boyar maddeyi tire ya da tioiire beraberliginde tiyoetilenglikol ve sicak suyla
cozer.

10. Cozdugi boyar maddeyi sogutup stizerek kivamlastiricinin igine ilave eder.
11. 1.400 devir/dakika hizla karigmakta olan pata asit verici maddeyi ilave eder.
12. Karigmakta olan pata islaticiy ilave eder.

13. Pat12.800 devir/dakika hizla 20-30 dakika karistirir.

14. Patisuyla 500 g'a tamamlar.

15. Patin viskozitesini viskozimetreyle olcer.

16. Patin pH’1n1 pH metreyle 6lger.

17. Mikserin ucunu ¢ikararak temizler.

18. Islem sonunda kullandig1 arag gereci temizleyerek depolandiklari yere kaldirir.
19. Arkadaslariyla birlikte at6lyeyi toplar.

20. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu dl¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




11. Ogrenme Birimi

11.2. ASIT BOYAR MADDELERLE HAZIRLANAN BASKI PATIYLA KUMAS
UZERINE BASKI YAPMA

11.2.1. Baskida Kullanilan Asit Boyar Maddelerin Ozellikleri

Anyonik yapida olan asit boyar maddelerle yiin ve ipek {izerine yapilan baskilarda elde edilen renkler ¢ok
canlidir. Ancak bunlarin hasliklar1 diigiiktiir. Bu lifler tizerine yapilacak baskilara 6zel, asit boyar maddeler kullani-
lir. Baskida kullanilan asit dink boyar maddelerin molekiilleri bityiik ve ¢oztiniirliigii diisiiktiir. Bu nedenle boyar
maddenin ayr1 bir yerde ¢6ziicli maddelerle ¢oziindiiriilmesi gerekir.

Asit boyar maddeler liflere; hidrojen baglari, vander waals (vander vals) kuvvetleri veya iyonik baglarla bag-
lanir.

11.2.2. Asit Boyar Maddelerin Hasliklar1

Asit boyar maddelerle yapilan baskida katyonik maddelerle son islem yapilarak baskinin su ve ter hasliklar1
arttirilir. Ancak bu islem agik tonlardaki baskilarin 1s1k hashiklarinin diigmesine neden olur.

11.2.3. Asit Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Cozgili triko, kadin giysileri, bluzlar, bayan gomlekleri ve is giysilerinde; tekstiire polyamidden tiretilen kadi-
fe, banyo mamulleri, cocuk giysileri, erkek gomlekleri, bluzlar ve kamp tekstillerinin baskisinda kullanilir.

Ipek liflerinin baskiyla renklendirilmesi yiine nazaran daha ok énem tagir. Baskili ipek kumaslar; kadin giysi-
leri, kravat kumaslari, dekorasyon tekstili, 6zellikle esarp ve sallarda hala vazgegilmez bir materyaldir.

11.2.4. Asit Boyar Maddelerle Baski Yapma

Asit boyar maddelerle yiin, ipek ve polamid kumaslara baski yapilabilir. Yiinlii kumasglara asit boyar madde-
lerle baski yapilacaksa 6n terbiye islemleriyle materyalin stabilizesi ve boyar madde afinitesi arttirilmalidir. Yiinli
kumaglarda en 6nemli 6n islem klorlamadir. Klorlama iglemiyle yiinlii kumaglarda yiiksek boyar madde afinitesi,
daha iyi baski 6zellikleri ve daha iyi boyut stabilizesi (¢ekmezlik ve kegelesmenin 6nlenmesi) saglanir.

Ipek kumaslara asit boyar maddelerle baski yapilacaksa serisin kumagtan diizgiin olarak uzaklagtirilmalidir.
Ipek liflerinden {iretilen kumaslarin yas terbiye islemlerinde, mekanik gerilim ve sicaklik agisindan biiyiik 6zenle
calisma zorunlulugu vardir. Ipege agirlastirma islemi uygulanmigsa baskida renk verimi gok diiser. Bu nedenle
agirlastirma igleminin baskidan sonra yapilmas: tavsiye edilir. Polyamid kumaslara baski yapilacaksa bask: patina
lif sisirici maddeler eklenmelidir.

11.2.5. Baskinin Fiksaj1

Asit boyar maddelerin fikse islemi, baski patinda bulunan asidik ortamda asit veren amonyum siilfat ya da
sitrik asit gibi organik asitlerle 25-30 dakika doymus buharla buharlanarak yapilir. Baskilarin agir1 kurutulmamasi
gerektiginden buharlayic girisinde nemlendirme donanimi bulunmalidir.

11.2.6. Baski Sonras1 Ard Islemler

Fikse isleminden sonra baskilar soguk suyla durulanir ve baskilara 40 °C’nin altindaki sicakliklarda 30 dakika
hafif yikama yapilir. Yitksek sicakliklardaki yikama igleminde asit boyar maddeyle lif arasindaki iyonik baglar ko-
parak baskili bolgelerdeki boyar maddenin ¢oziitnmesine sebep olur. Bu durum renklerin agilmasina neden oldu-
gundan yikama sicakligi 40 °C’nin {izerine gikarilmamalidir.

Coziinen boyar madde, baskidaki zemin renginin kirlenmesine de neden olur. Asit boyar maddelerle yapilan
baskinin beyaz zemin renginin kirlenmemesi i¢in baskiya yapilan ilk durulamada 6zel yardimc: maddeler kulla-
nilmahdir.

11.2.7. Isik Kabininde Kumasin Renk Kontrolii

Baski sonrast renkler 151k kabininde kontrol edilerek degerlendirilir. Hedeflenen renk degerlerine ulasan bas-
kilar i¢in tiretim planlamasi yapilir.
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11.2.8. Hazirlanan Baski Patiyla Kumas Uzerine Baski Yapma

Asit boyar maddelerle rotasyon ya da film druck sablonlariyla bask: yapilabilir. Metraj baskist yapilmadan
once numune baski iglemleriyle baski renkleri, patin viskozitesi ve sablon kontrol edilir.

Tek adimli baski i¢in baski pat1 renklendirilir, bask: yapilacak kumasg bask: masasina diizgiin ve kirigiksiz ola-
rak serilir. Baski gablonu kumays tizerinde baski yapilacak alana konulur. Desen karakterine gore rakle secilir. Baski
i¢in gerekli miktarda pat sablondaki pat garaj alanina dokiiliir ve rakleyle sablon iizerinden ileriye ve geriye dogru
iki ya da ti¢ kez styrilir. Baski isleminden sonra baskili kumag kurutulur.

11.2.9. Yapilan Baskinin Fikse Iglemini Yapma

Kurutulmus baskili kumagsa boyar maddenin fiksesi, doymus buharla asidik ortamda 103-105 °Cde 20-30
dakika buharlama islemiyle yapilir.

11.2.10. Yapilan Baski Isleminin Yikamasin1 Yapma

Fikse islemi yapilmis baskili kumas, soguk durulama ve ytkama maddesiyle 40 °C’nin altinda yikanur.

11.2.11. Yikanan Baskinin Kurutma Islemini Yapma
Yikanmis baskili kumasg 100-120 °Cde kurutma makinesinde kurutulur.

ASIT BOYAR MADDELERLE HAZIRLANAN BASKI
PATIYLA KUMAS UZERINE BASKI YAPMA

11.2. UYGULAMA Siire:

8 Ders Saati

Amag: Asit boyar maddelerle hazirlanan baski patiyla polyamid kumas iizerine baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kab1 o Sablon yikama havuzu o Renkli asit boyar maddelerle
o Spatula o Sablon kurutma makinesi hazirlanan baski pati
o Rakle o Fikse makinesi
o Polyamid kumas o Kurutma makinesi

o Desen sablonu

Islem Basamaklari
1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
Polyamid kumas1 baski masast tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.
Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapiniz.
Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.
Pat garaj alanina renkli asit boyar maddelerle hazirlanan baski pat1 dokiiniiz.
Rakleyle renkli bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirmiz.

Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirmniz.
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Kullandiginiz bask: sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

—
o

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

—
—

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumasr i¢in dik olarak bi-
rakiniz.




11. Ogrenme Birimi

12. Baskili kumasi kurutunuz.
13. Baskili kumasa asidik ortamda, 103-105 °C'de 20-30 dakika doymus buharla fikse islemi yapiniz.
14. Fikseli kumasa 1lik yikama yapiniz.
15. Yikanmig baskili kumast kurutunuz.
16. Isik kabininde kumasin renk kontroliinii yapiniz.
17. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar1 yere temiz bir sekilde kaldiriniz.
18. Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayiniz.
Asit Boyar Maddelerle Baski )
“ Asit Boyar Maddelerle Hazirlanan Baski Patiyla Kumas Uzerine Bask: Islemi Yapma” Uygulamasi

DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Asit Boyar Maddelerle Hazirlanan Bask: Patiyla Kumag Uzerine Baski Islemi Yapma” uygulamastyla
ilgili gozlenmesi gereken beceriler asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin kargi-
sina beceriye iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. s saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
Kullanacag: kadar renkli baski patini plastik kaba alir.
Baski yapilacak kumasi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.
Baski yapilacak sablonu kontrol eder.
Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapar.

Sablonu kumays tizerine uygun sekilde yerlestirir.
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Pat garaj alanina renkli asit boyar maddelerle hazirlanan bask: patin1 déker.

Rakleyle renkli bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri styirarak
kumasa baski yapar.

9.  Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

10. Kullanilan baski sablonu ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. Sablon

1. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi hélinde kurumast igin dik olarak birakur.

12. Baskili kumagi kurutur.

13. Baskili kumasa asidik ortamda 20-30 dakika, doymus buharla fikse islemi yapar.
14. Fikseli kumasa 1lik yikama islemi yapar.

15. Yikanmis baskili kumaga kurutma iglemi yapar.

16. Isik kabininde kumasin renk kontroliinii yapar.

17. | Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklari yere kaldirir.
18. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

19. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




12. METAL KOMPLEKS
OGRENME

BiRIM BOYAR MADDELERLE BASKI

KONULAR
12.1. METAL KOMPLEKS MADDELERLE BASKI
YAPMAK iCIN BASKI PATI HAZIRLAMA

12.2. HAZIRLANAN METAL KOMPLEKS BASKI
PATIYLA KUMAS UZERINE BASKI iSLEMI
YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

» Metal boyar maddeler igin baski patinda bulunmasi gereken maddeleri ve gérevlerini
« Metal boyar maddeler i¢in baski pati regetesi yazarak baski patini hazirlar.
 Hazirlanan patin kivamini ve pH 1n1 kontrol etmeyi

o Baskida kullanilan asit boyar maddelerin 6zelliklerini

+ Metal boyar maddelerin hasliklarini

« Metal boyar maddelerin kullanim yerlerini

« Metal boyar maddelerle baski yapmay1

o Baskinin fiksajini ve arda iglemlerini

« Baskili kumastaki renklerin 1s1k kabininde kontroliiniin 6nemini

TEMEL KAVRAMLAR
baski pati, baski pat1 regetesi, metal kompleks boyar madde

HAZIRLIK CALISMASI
12.1. Boyar maddenin migrasyonunu énlemek i¢in baski patinda hangi maddeler kullanilmalidir?

12.2. Baski isleminin fiksesinden sonra yapilan yikamanin amaci nedir?
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12. Ogrenme Birimi

12.1. METAL KOMPLEKS MADDELERLE BASKI YAPMAK ICIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

Metal kompleks boyar maddelerle bask: pat1 hazirlanirken recetede bulunan maddelerin belirtilen miktarda
ve siraya uygun olarak kullanilmasi gerekir.

12.1.1. Metal Kompleks Boyar Maddeler I¢in Baski Patinda Bulunmasi Gereken
Maddeler ve Bu Maddelerin Gorevleri

Metal kompleks boyar maddeler, daha ¢ok direkt baski yonteminde kullanilir. Metal kompleks boyar madde
baski patinda, boyar maddenin disinda bulunmas: gereken maddeler agagida verilmistir.

o Kivamlastirici

o Asit verici

o Egalize maddesi

o Ure

e Su

o Kopiik kesici

12.1.1.1. Kivamlastirici

Kivamlastirici olarak kat madde miktari fazla ve asite dayanikli iirtinler kullanilir. Diisiik viskoz alginat, kitre,
keciboynuzu gekirdegi unu, Arap zamki, British gummi, kristal gummi gibi bitkisel esasl dogal kivamlastiricilar
tek bagina ya da karigim halinde kullanilabilir. Baskida konturlar i¢in kristal gummi 6énemlidir. Alginat kullanimi
yaygindir. Protein esash kivamlastiricilarin pahali olmalari ve kotii kokmalar: nedeniyle kullanimi yaygin degildir.
Koku yapmayan, dayaniklilig1 yiiksek, satin alinmasi ve kullanimi kolay olan sentetik kivamlastiricilar daha ¢ok
tercih edilir. Baski sonras: kurutma iglemi yiiksek sicaklikta yapilmamalidir. Bu durumda baskil: ytizeydeki kivam-
lagtirici filminde kirilmalar olur ve filmin yikamayla uzaklastirilabilirlik yetenegi azalir.

Metal kompleks boyar maddelerin bask: patinda kullanilan bazi kivamlagtiricilarin hazirlanigi agagida veril-
mistir.
o Ke¢iboynuzu Cekirdegi Unu: 30 g kegiboynuzu gekirdegi unu 970 g soguk suya ilave edilir. 15 dakika
kaynatilir.
o Kristal Gummi: Ham maddesi suda ¢oziinmeyen dogal sakizlardir. Bu sakizlar, basing altinda pisirme ve
ardindan yapilan agartma islemleriyle suda ¢oziinebilen ve kristal gortiniisteki maddelere doniistiiriiliir. 1
kisim kristal gummi 2 kisim suyla karigtirilr.

o Alginat Pat1: 40 g alginat hizla karistirilmak suretiyle 960 g soguk suya ilave edilir.

12.1.1.2. Asit Vericiler

Zayif ve orta kuvvetteki asidik ortamda (pH 3-7) uygulama yapilir. Diiz boyamada pH degeri kii¢tilditkce
(ytuksek asidik ortam) boyar madde alimi hizlanir ve artar. Boyar maddenin sonradan diizgiinlesme yetenegi diisiik
oldugundan boyamada diizgiinsiizliikler ortaya ¢ikabilir. Bunu 6nlemek i¢in pH 5,5-6,5 arasinda tutulmalidir. Asit
olarak stilfiirik asit, amonyum stilfat veya asetik asit kullanilir. Fakat bask: sirasinda ¢ok kuvvetli bir aside gereksi-
nim olmadi) i¢in asidik asitle amonyum asetat ya da amonyum siilfat yeterli olur.

12.1.1.3. Egalize Maddeleri

Egalize maddeleri, 6zellikle genis yiizeyli baskilarda kurutma sirasinda boyar maddenin migrasyona (boyar
maddenin elyaf ylizeyinde yer degistirmesi) ugrayip diizgiin olmayan boyama yiizeylerinin olugmasini engellemek
i¢in kullanilir.

Boyar maddelerin bircogu indirgen etkilerden zarar goriir. Bu nedenle bask: yapilmig kumays tizerinde bulu-
nabilecek ve fiksaj sirasinda olusabilecek indirgen etkilere karsi boyar maddenin korunmas igin zayif oksidasyon
maddesi kullanilir.




Metal Kompleks Boyar Maddelerle Bask:

Bu maddeler daha ¢ok 1:2 metal kompleksler i¢in tercih edilir. Ciinkii 1:1 metal kompleks boyar maddelerin
migrasyon yetenekleri yok denecek kadar azdir. Zayif bir oksitleyici madde olan siilfon asidi-sodyum tuzu (sodyum
klorat) igerikli ve sektérde en yaygin kullanimli iriin ludigol boyar maddeyi indirgen etkilerden koruyarak egalize
eder. Ludigol, boyar maddeden 6nce bozulur ve boylece boyar maddeyi korur. Tuz olarak glauber tuzu kullanilir.
Bu da yine ortamin elektrolit dengesini ve boyar maddenin kumasa fikse olmasini saglar.

12.1.1.4. Ure

Baski pati igindeki tire miktars, lifin cinsine ve fiksaj yontemine gore belirlenir. Bask: patinda kullanilan tirenin
fonksiyonlar asagida verilmistir.

 Boyar maddenin ¢6ztinmesini saglar.
o Boyar maddenin fiksajini kolaylastirir.
o Higroskopik (nem verici) 6zellik gosterdiginden lifi sisirerek difiizyonu artirir.

o pH ayarlayicisi olarak tampon gorevi yapar.

12.1.1.5. Su

Sert sular viskozite kaybina neden olur. Bu nedenle baski patinda sert su kullanilmamalidir.

12.1.1.6. Kopiik Kesici

Pat hazirlanirken mikserin yiiksek karistirma hizi nedeniyle olusan képtigiin itilip digar1 atilmasi i¢in kullanilir.

12.1.2. Metal Kompleks Boyar Maddeler i¢in Baski Pat1 Regetesi Hazirlama

Boyar madde iiretici firma kataloglarinda boyar maddelerin adinin yaninda bu maddelerin haslik durumu,
belirli bir ydnteme elverisliligi, renk niiansi ve konsantrasyonunu gdsteren bazi harfler ve rakamlar vardir. Ornegin
film-druck (druk) (diiz bask:) D ve printing (pirinting) (baski) P harfi ile gosterilir.

Yiinli kumaslar i¢in metal kompleks boyar maddeleriyle baski pati recete 6rnegi asagida verilmistir.

Ana Boya Pat1
X g metal kompleks boyar maddesi
20-40 g boyar madde ¢oziicii
10-20 g egalize maddesi
50 g tre
280 g kaynar su
500 g kivamlastirici
20 g organik asit veya tuzlar (tartarik asit veya asetik asit, amonyum tartarat, amonyum siilfat)

1.000 g

toplam

Ipekli kumaslar igin metal kompleks boyar maddeleriyle baski pati recete drnegi asagida verilmistir.

Ana Boya Pat1
X g metal kompleks boyar maddesi
20-40 g boyar madde ¢oziicii
10-20 g egalize maddesi
50 g ire
280 g kaynar su
600 g kivamlastirict
30-60 g organik asit veya tuzlar (tartarik asit veya asetik asit, amonyum tartarat, amonyum siilfat)

1.000g

toplam
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12.1.3. Regeteye Uygun Olarak Metal Kompleks Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

Metal kompleks boyar maddelerle baski pat1 hazirlanirken temel kurallara titizlikle uyulur.

Bitkisel Kokenli Kivamlastiricilarla Pat Hazirlama

Hazirlanacak pat miktarina gore regete hesaplamasi yapilir. Pat recetesindeki tiim kimyasal maddeler tartila-
rak hazirlanir. Tartilan kimyasal maddeler belirtilen siraya gore birbiri iginde karistirilarak pat hazirlanir (Gorsel
12.1). Boyar madde eklenerek pat renklendirilir.

1. Kwamlagtiric: (kegiboynuzu ¢ekirdegi unu) kaynar su-

yun icine ilave edilir. 15 dakika kaynatilarak sisirilir ve
sogutulur. Ardindan mikserle 1.400 devir/dakika hizla
5-10 dakika karistirilir.

2. Amonyum siilfat ya da amonyum tartarat bir miktar
suyla ¢oztindurilir. Soguk halde ve siiziilerek pata ila-
ve edilir.

3. Pata ¢ozicii eklenir.

4. Oksidasyon maddesi toz olarak ya da ¢oziindiiriiliip
stiziilerek pata ilave edilir ve pat karistirilir.

5. Ure dogrudan suya ilave edilir.

6. 2.800 devir/dakika hizla karistirilirken pata kopiik ke-
sici ilave edilir.

7. Patsuyla 1.000 grama tamamlanur.

8. Pat, iyi bir homojenlik i¢cin 2.800 devir/dakika hizla Gorsel 12.1: Metal kompleks baski pat1 hazirlama
20-30 dakika karigtirilir.

9. Hazirlanan bu ana pat, boyar maddeyle karistirilarak bask: pat: tamamlanir.

12.1.4. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’in1 Kontrol Etme

Baski uygulamasinin kalitesi, baski patinin kivamiyla dogrudan ilgilidir. Kivami yiiksek olursa patin sablon-
dan kumasa ge¢mesi zorlasir. Pat tam tersi fazla akigkan olursa kumays tizerinde desen digina yayilir. Her iki durum-
da da gesitli baski hatalar1 ortaya ¢ikar. Bu nedenle bask: patlarinin kivam kontroli titizlikle yapilir. Bask: patinin
istenen vizkozitede olup olmadig1 vizkozimetreyle 6lgiiliir (Gorsel 12.2).

Baski patiyla aktarilan boyar maddelerin kumaga baglanmasi uygun pH ortaminda gergeklesir. Bu anlamda
baski patinin pH kontrolii baski kalitesi i¢in 6nemlidir. Baski patlar1 kivamli oldugundan pH odl¢timleri pH met-

reyle yapilir.

Gorsel 12.2: Viskozite 6lctimi




Metal Kompleks Boyar Maddelerle Bask:

12.1. UYGULAMA

METAL KOMPLEKS BOYAR MADDELERLE BASKI
PATI HAZIRLAMA

Siire:

5 Ders Saati

Amag: Verilen regeteyi kullanarak metal kompleks boyar maddeyle 1.000 g ana (kok) pat hazir-

lamak.
Uygulama Recgetesi
20 g metal kompleks boyar maddesi
20 g boyar madde ¢oziicti
500 g kivamlastirict
10 g egalize maddesi
50 g ure
20 g asetik asit
380 g kaynar su
1.000 g toplam
Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser « Metal kompleks boyar madde
o Plastik karistirma kab: o Egalize maddesi
o Spatula  Boyar madde ¢oziicii
« Baget o Ure
o Hassas terazi o Kivamlastiric
o pH metre o Asetik asit
o Viskozimetre
o Plastik eldiven

Islem Basamaklari

1.

S Uk » Db

N

10.
11.
12.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Kullanilacak kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlayiniz.
Karistirmak i¢in kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.
Gerekli su miktarini plastik karigtirma kabma aliniz.

Kivamlastiriciyr karistirma kabinda bulunan suya ilave ediniz.

Su ve kivamlastiriciyr homojen bir karisim elde edinceye kadar 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika
karistiriniz.

Egalize maddesini ekleyerek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 5-10 dakika karistiriniz.
Ure ilave ederek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 5-10 dakika karigtiriniz.

Karisima asit ilave ediniz.

Hazirladiginiz pati 2.800 devir/dakika hizla 20 dakika karistiriniz.

Patin pH’in1 pH metreyle 6l¢iiniiz.

Hazirladigiiz patin viskozitesini viskozimetreyle él¢tiniiz.
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13. Viskozitesi diisiik ise pata kivamlastirici, ¢ok yiiksek ise su ilave ediniz.

14. Boyar maddeyi ¢oziiciiyle hazirlayip pata ilave ediniz.

15. Pat12.800 devir/dakika hizla karistirarak pat iginde boyar maddenin dagilmasini saglayiniz.
16. Mikserin ucunu ¢ikararak temizleyiniz.

17. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar1 yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

18. Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayiniz.

Metal Kompleks Boyar Maddelerle Baski “Metal Kompleks Boyar Madde Baski Pat1 Hazirlama”
Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELi PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Metal Kompleks Boyar Madde Bask: Pat1 Hazirlama” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken bece-

riler agagida “Ol¢iitler” siitununda listelenmistir. Gézlediginiz dlgiitiin karsisina beceriye iliskin gozlem
sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.

2. Kullanilacak kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlar.

3.  Mikseri diiz bir zemine yerlestirir.

4.  Gerekli su miktarini plastik karigtirma kabina alir.

5. Kivamlastiriciy: karistirma kabinda bulunan suya ilave eder.

6. Su ve kivamlastirictyr homojen bir karisim elde edinceye kadar 1.400 devir/dakika

hizla 8-10 dakika karistirir.
7.  Egalize maddesini ekleyerek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 5-10 dakika karigtirir.

8.  Ure ilave ederek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 5-10 dakika karistirir.
9. Karigima asit ilave eder.

10. Hazirladig1 pat1 2.800 devir/dakika hizla 20 dakika karistirir.

11. Patin pH’1n1 pH metreyle 6lger.

12. Hazirladig1 patin viskozitesini viskozimetreyle 6lger.

13. Viskozitesi diisiik ise pata kivamlastirici, yliksek ise su ilave eder.

14. Boyar maddeyi ¢oziiciiyle hazirlayip pata ilave eder.

Pat1 2.800 devir/dakika hizla karistirarak pat i¢inde boyar maddenin dagilmasini

15. ,
saglar.

16. Mikserin ucunu ¢ikararak temizler.
17. Kullandig1 malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldirir.
18. Atdlyeyi toparlar ve atolyenin temizligini yapar.

19. Zamani verimli kullanir ve uygulamayi vaktinde tamamlar.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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12.2. HAZIRLANAN METAL KOMPLEKS BASKI PATIYLA KUMAS UZERINE
BASKI ISLEMI YAPMA

Metal kompleks boyar maddeleri; poliamid lifi, protein esasli lifler (yiin ve ipek) ve bunlarin sentetiklerle olan
karigimlarinin (poliamid/yiin, polyester/yiin vb.) direkt bask: yontemiyle basilmasinda kullanilir.

12.2.1. Baskida Kullanilan Metal Kompleks Boyar Maddelerin Ozellikleri

Metal kompleks boyar maddeler, asit boyar maddelerin bir ¢esididir. Yapisinda asil renk veren maddenin yani
sira krom, nikel veya kobalt metallerinin bir veya daha fazla atomunu igeren oldukea biiyitk molekiiller bulunur.
Kompleks olusturmaya elveriglidir. Uygun pH’larda, 130 °Cde metal tuzu ¢6zeltisiyle 1sitilarak bu maddelerin me-
tal kompleksi olusturmasi saglanir.

Bir metal iyonuna baglanan boyar madde, sayisina ve boyama 6zelliklerine gore iki sinifta incelenir.

1. Asidik Ortamda Boyanan 1:1 Metal Kompleks Boyar Maddeler: Bu boyar maddede bir metal iyonu, bir
boyar madde molekiilityle kompleks olusturur.

2. Notr Ortamda Boyanan 1:2 Metal Kompleks Boyar Maddeler: Bu boyar maddede bir metal iyonu, iki
boyar madde molekiilityle kompleks meydana getirir.

Kompleksin olugabilmesi i¢in en uygun metal iyonu kromdur. Metal kompleks boyar maddelerde boyar mad-
de molekiilii ile metal iyonu arasinda koordinat baglar1 vardir. Life ise dort farkli bagla baglanir. Bunlar; asidik
ortamda veya notral ortamda olusan tuz baglari, koordinat bag: ve van der waals (van der vals) kuvvetleridir. Notral
ortamdan asidik ortama kadar yiin ile boyar madde arasinda tuz baglari olusabilir. Ancak daha saglam olan koor-
dine baglarin olusmasi tercih edilir ve bu da ancak zayif asit ortamda saglanir. Metal komplekslerle diiz boyama,
kuvvetli asidik ortamlarda yapilabilirken baski i¢in buna gerek yoktur.

Suda ¢oziinebilen boyar maddelerdir. Life afinitesi (ilgisi) yliksek oldugundan boyama islemini hizlandirir. Bu
durumda diizgiin boyama yapmak zorlasir. Boyar maddenin life afinitesinin yiiksek olmasi, diiz boyamanin aksine
baski i¢in avantajli bir durumdur. Parlak renkler elde edilemez fakat renk tonunu tutturmak kolaydir. Isik, ter ve
yas hasliklar yiiksektir.

12.2.2. Metal Kompleks Boyar Maddelerin Hasliklar1

Metal kompleks boyar maddelerin elyafa ilgisinin yiiksek olmast bu maddelerin hasliklarini olumlu etkiler.
Isik, yas ve ter hasliklar: yiiksektir.

12.2.3. Metal Kompleks Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Yiin, ipek ve poliamid elyafina baski i¢in uygundur. Baski uygulamasi daha ¢ok bu elyaf tiirlerinin karigimlari-
na yapilir. Ozellikle poliamid elyaf ve poliamid/yiin karigimi battaniye baskisinda kullanilir. Cok iyi 151k, yitkama ve
su hasliklarinin talep edildigi dekorasyon malzemelerinde, poliakrilik kumaslarda, kadin ve erkek st giysilerinde
1:2 metal kompleks boyar maddeler tercih edilir. Ayrica banyo mamulleri, is giysileri, kamp tekstilleri gibi farkli
alanlarda kullanilan iriinlerin baski islemlerinde de bu boyar maddeler kullanilir.

12.2.4. Metal Kompleks Boyar Maddelerle Baski Yapma Islemi

Metal kompleks boyar maddelerle direkt bask: tek adimda yapilir. Tek adimli baski yonteminde baski pat,
kullanilan biitiin kimyasal maddeleri ve boyar maddeleri igerir. Metal kompleks boyar maddenin elyafa baglanmas:
i¢in asidik ve tuzlu ortama ihtiya¢ vardir. Baski patinda bu ortam saglanir. Metal kompleks boyar maddelerle baski
adimlari tablo 12.1de verilmistir.

Tablo 12.1: Metal Kompleks Boyar Maddelerle Baski Islem Adimlari

BASKI YIKAMA

Boyar madde, kivamlasti- FiKSAJ Kontini ytkama makinesinde kumasa yapilan
ricy, asit, tuz, tire ve egalize soguk calkalama, soguk yikama (ytkama mad-
maddelerinin bulundugu desiyle yikama), sicak yikama (50-60 °Cde),
baski patiyla yapilan bask: ilik durulama, soguk durulama

Kurutma
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12.2.5. Baskinin Fiksaj1

Baski islemini fiksaj islemi izler. Fiksaj islemi, kuru 1s1 altinda hotflue (hotfulu) ya da gergefli kurutucularda
kurutma yapilarak gerceklestirilir. Sicaklik, uygulanan materyalin karigim oranina gore degisir (150-200 °C ara-
sinda). Ipek ve %100 oraninda yiin igeren kumaglara 150 °C civarindaki sicaklikla fikse yapilirken poliamidler ve
karigimlarinda fikse sicaklig1 daha yiiksek olmalidir. Bu sekilde metal kompleks boyar madde elyafla koordine bag
olusturur.

12.2.6. Baski Sonrasi Ard islemler

Fikse sonras1 kumas, tizerindeki baglanmamis boyar maddeden arindirmak i¢in ytkamaya alinir. Yikama is-
lemiyle kumas tizerindeki tutunmamis boyar madde uzaklagtirilir. Yiinlii kumaslar soda ve sabunlu ortamda ke-
celesme gosterir. Kegelesme riskine karsi yiinlii kumaglarin yikanmasi, sabunlamadan ziyade yikama maddeleriyle
yapilir. Notralizasyon iglemi i¢in ortam hafif bazik olarak ayarlanir.

12.2.7. Isik Kabininde Renk Kontroliiniin Onemi

Isik kabinleri, renklerin gozle degerlendirilmesi i¢in kullanilan standart ekipmandir. Kabin i¢i munsell N5
gri renkle boyanmalidir. Dogru sonug almak i¢in yansima, disaridan gelen 1siklar, parlama gibi géziin algilamasini
degistirecek etkiler engellenmelidir. Kabine yakin pencerelerin hepsi gri perdelerle kapatilmalidir. Goriis alanina
dogrudan 151k gelmemeli ve civardaki genel aydinlatma, 200-300 liiks arasinda yapay giin 15181 olmalidir. Kabinin
icindeki arka plan duvari agik gri BS 00A01 renkte boyali olmalidir. Isik kabini, en genis skalada renk kapsayabil-
mek i¢in dogal gri bir ortam olugturur. Renk gézlemi yapan kisinin 6rneklere bakis mesafesi, her renk i¢in ayni
olmalidir. Orneklere, 45 ° egimli bir tablaya yerlestirilerek bakilir.

Tekstil sektoriinde rengin dogru degerlendirilmesi tiretimin devamlilig: i¢in kritik faktorlerdendir. Bu ne-
denle renk degerlendirme ve kontrolleri sirasinda uygun yapay 151k kaynag1 ve dogru sartlarin olusturulmas: ¢ok
onemlidir.

12.2.8. Hazirlanan Baski Patiyla Kumag Uzerine Baski Yapma

Hazirlanan bask: pati metal kompleks boyar maddeyle renklendirilir.
Baski islemi direkt bask: seklinde uygulanir. Film-druck veya rotasyon baski
makinelerinde yapilabilir. Baski i¢in kaliplar hazirlanir ve makineye yerles-
tirilir. Kumas makineye beslenerek blanket iizerine yapistirilir. Film-druck
baski makinelerinde kaliplar kumas tizerine iner ve kalip tizerinde hareket
eden rakle basinciyla pat kumasa aktarilir (Gorsel 12.3). Rotasyon baski
makinelerinde ise pat, siirekli donen yuvarlak sablonlardan ilerleyen kumas
tizerine gecer (Gorsel 12.4).
. Gorsel 12.3: Fim-druck baski
12.2.9. Yapilan Baskinin Fikse Islemini Yapma
Metal kompleks boyar maddeleriyle baski yapilan kumas, raméz (Gor-
sel 12.5) veya hotflue (hotfulu) kurutucuda (Gorsel 12.6) kuru 1siyla fikse
edilir. Kumas kurutucuya agik en olarak beslenir. Kumas ramozde ignele-
re takili olarak hotflueda silindirler arasinda ilerler. Makine i¢cinde kumas
kuru 1siyla temas eder. Kumas kururken baskili yiizeyde bulunan boyar
madde molekiillerinin fiksesi gerceklesir. Gorsel 12.4: Rotasyon baski

Gorsel 12.5: Ramoz makinesi Gorsel 12.6: Hotflue kurutma makinesi
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12.2.10. Yapilan Baski Isleminin Yikamasini Yapma

Metal kompleks boyar maddelerle baski sonrasinda yikama iglemi, kontinti yikama makinesinde asagidaki

sekilde yapilir.

o Soguk calkalama (notralizasyon)

Soguk yikama (yikama maddesiyle yikama)
Sicak yikama (50-60 °Cde)

Ilik durulama

Soguk durulama

12.2.11. Yikanan Baskinin Kurutma Islemini Yapma

Baski sonrast fikse edilip yikanan kumas, ramoz makinesinde kurutularak sevkiyat boliimiine gonderilir.

12.2.12. Yapilan Baskinin Renk Kontroliinii Isik Kabininde Kontrol Etme

Baski islemi yapilan kumagtaki renkler siparis formunda belirtilen 151k kaynag: altinda, 151k kabininde kontrol

edilir.

12.2. UYGULAMA

HAZIRLANMIS METAL KOMPLEKS BOYAR
MADDE BASKI PATIYLA BASKI YAPMA

Siire:

5 Ders Saati

Amag: Hazirlanmis metal kompleks boyar madde baski patiyla kumas tizerine baski yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Plastik karigtirma kabi o Fikse makinesi

Kimyasal Maddeler

o Metal kompleks boyar mad-
de baski pati

o Yikama maddesi

Spatula o Laboratuvar tipi kurutma
Rakle makinesi

Renksiz kumas « Film-druck desen sablonu
Termometre o Cam karistirict

Beher

Islem Basamaklari

1L,
2.

Is saghg1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Renksiz kumasi baski masasi tizerine diizgiin
bir gekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta
rakle se¢imi yapiniz.

Film-druck baski sablonunu kumas {izerine
uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina renkli metal kompleks boyar
madde baski pat1 dokiiniiz.

Baski patini rakleyle sablonun karsi kenarina
stiriikleyiniz.

8.

10.

11.

12.
13.

Ayni hareketi bir kez daha ters yone yaparak
baskiy1 gerceklestiriniz.

Sablonu kumas tizerinden dikkatli bir sekilde
bir kenardan baglayarak yavasca kaldiriniz.

Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yika-
yiniz.

Baskili kumasi, kurutma makinesine yerlesti-
riniz ve kumaga 150-200 °C sicaklikta 5 dakika
fikse islemi yapiniz.

Kumasi beherde soguk suyla calkalayiniz.

Kumagi beherde yikama maddesiyle soguk
suda yikayiniz.
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14. Kumasin bulundugu beheri siticiya koyunuz 18. Kumasa soguk durulama yapiniz.

Ve ISItICIyl agIniz. 19. Yikanmis baskili kumast kurutunuz.
15. Kumasa 50-60 °Cde sicak yikama yapiniz. 20. Atdlyeyi arkadaglarinizla birlikte toplayip atol-
16. Kumasa 1lik durulama yapiniz. yenin temizligini yapiniz.

17. Beheri isiticidan indiriniz.

Metal Kompleks Boyar Maddelerle Bask: “Hazirlanmis Metal Kompleks Boyar Madde Baski Patiyla
Bask: Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELi PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Hazirlanmis Metal Kompleks Boyar Madde Baski Patiyla Bask: Yapma” uygulamast ile ilgili gozlen-
mesi gereken beceriler agagida “Ol¢iitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz l¢iitiin karsisina beceriye
iliskin gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. [ saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir héle getirir.
Kumas: baski masasina diizgiin bir sekilde serer.
Sablonu kumays tizerine yerlestirir.
Metal kompleks boyar madde bask: patini sablonun pat garaj alanina doker.
Baski patini rakleyle kumasa diizgiin bir sekilde aktarir.

Sablonu kumays tizerinden diizgiin sekilde kaldirir.

® N PR

Baskil: kumagi, kurutma makinesine yerlestirir.

Kurutma makinesinin sicakligini ve islem stiresini dogru sekilde ayarlayarak kuma-
sin fiksesini gerceklestirir.

10. Kumagi makineden ¢ikarir ve beherde soguk suyla galkalar.

11. Kumagi beherde yikama maddesiyle soguk suda yikar.

12. Kumagin bulundugu beheri isiticiya koyar ve 1siticiy: agar.

13. Kumaga 50-60 °Cde sicak yikama yapar.

14. Kumasa ik durulama yapar.

15. Beheri isiticidan indirir.

16. Kumasa soguk durulama yapar.

17. Kumaygi, kurutma makinesine diizgiin sekilde yerlestirir ve kurutur.
18. Sablonu ve rakleyi uygun sekilde yikayarak temizler.

19. Atolyeyi toparlar ve atolyenin temizligini yapar.

20. Zaman verimli kullanir ve uygulamay1 vaktinde tamamlar.

Degerlendirme

Eger bu dl¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




13. DISPERS BOYAR
OGRENME

BiRIMi MADDELERLE BASKI

KONULAR
13.1. DISPERS BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK
ICIN BASKI PATI HAZIRLAMA

13.2. HAZIRLANAN DiSPERS BASKI PATIYLA KUMAS
UZERINE BASKI iISLEMi YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

« Dispers boyar maddeler i¢in bask: patinda bulunmas: gereken maddeleri ve gorevlerini
« Dispers boyar maddeler i¢in bask: pati recetesi yazarak bask: patini hazirlar
 Hazirlanan patin kivamini ve pH 1n1 kontrol etmeyi

o Baskida kullanilan asit boyar maddelerin 6zelliklerini

« Dispers boyar maddelerin hasliklarin:

« Dispers boyar maddelerin kullanim yerlerini

« Dispers boyar maddelerle baski yapmay1

o Baskinin fiksajini ve arda islemlerini

o Baskili kumagtaki renklerin 151k kabininde kontroliiniin 6nemini

TEMEL KAVRAMLAR

baski pati, bask pati regetesi, carrier, dispers boyar madde, siiblimasyon

HAZIRLIK CALISMASI
13.1. Baski patinda dispergator madde neden kullanilir?

13.2. Siiblimasyon ozelligi gosteren dispers boyar maddeler liflere nasil baglanabilir?

219
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13.1. DISPERS BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK iCIN BASKI PATI

HAZIRLAMA

Dispers boyar maddelerle baski; direkt, renkli rezerve, asindirma ve transfer baski seklinde uygulanir. Dispers
boyar maddeler, renkli rezerve ve asindirma baskida asagidaki durumlarda kullanilir.

Reaktif boyar maddelerle boyanmis ya da boyanacak kumasin renkli agindirmasinda agindirma patina
konur.

Renkli rezerve baskida rezerve patina konur.

13.1.1. Dispers Boyar Maddeler i¢cin Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddeler ve Bu

Maddelerin Gorevleri

Dispers boyar maddeler en yaygin olarak direkt baski patlarinda kullanilir. Bunun disinda renkli agindirma ve
renkli rezerve patlar: da kullanim alanlarindandir. Siiblimasyon (faz atlama) 6zelliginden dolay: transfer baskida
kullanilan tek boyar maddedir.

Dispers boyar maddeleriyle direkt baski patinda boyar madde disinda bulunmas: gereken maddeler asagida
verilmistir.

Kivamlagtirict

Fikse hizlandirici-carrier (keriyer) (Kullanimi yok denecek kadar azalmigtir.)
Baski yaglar1

Asit

Oksidasyon maddesi

Dispergator

Islatic

13.1.1.1. Kivamlastirici

Dispers boyar maddelerle hazirlanan baski patlarinda kuru maddece zengin kivamlastiricilar kullanilir. Bunun
nedeni, dispers boyar maddelerle baski: yapilan sentetik liflerin (daha ¢ok polyester) hidrofob (su itici) karakterde
olmasidir. Kivamlastiric olarak nigasta eteri, kristal gummi, britishgummi, Arap zambki, eterlenmis keg¢iboynuzu

gekirdegi unu, guar tiirevleri, diisiik viskoz alginat tercih edilir. Bunlarla elde edilen yar1 emiilsiyon patlar1 veya

bunlarin kombinasyonu da uygundur. En ¢ok kullanilanlar British gummi ve diisiik viskoz alginatlardir. Bunlarin
disinda en fazla sentetik kivamlastiricilar kullanilir (6rnegin poliakrilatlar).

Polyester ve polyester karisimi olan kumaslarin dispers boyar maddelerle yapilacak baski islemleri i¢in ¢esitli

firmalarca tiretilmis hazir baski kivamlastiricilar: vardir. Bunlar cesitli ticari adlarla satilir. Bu yeni nesil kivamlag-
tiricilarin 6zellikleri asagida verilmistir.

Soguk suda kolay ¢6ziinebilirligi sayesinde avantaj saglar.
Yiiksek renk verimi ve kolay basilabilirlik saglar.

Kolay basilabilirliginin yani sira kolay yikanabilme 6zelligi sayesinde kumas tizerinde kalan fazla kismi
kumagtan kolayca uzaklastirilabilir.

Viskozite 6zellikleri sayesinde rotasyon baski makineleri i¢in uygundur.

Dogal yapisindan dolay ekolojiktir.

13.1.1.2. Fikse Hizlandirici-Carrier

Hidrofob karakterde bir lif oldugundan polyesterin boyar madde alma kabiliyeti yoktur. Hidrofob karakteri ve
siki lif yapis1 nedeniyle boyanmasi gibi baskisi da zor olan bir liftir. Bu nedenle polyestere baski ve fiksaj isleminde,
polyesterin lif yapisini sisirici maddelerden (6rnegin carrier) veya yiiksek sicakliktan (HT) yararlanilir.

Dispers boyar maddelerin polyester elyafa absorbe yetenekleri, asetat ve poliamid elyafa gore daha fazladir.
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Ancak boyar maddenin elyaf i¢indeki difiizyonu polyesterde en yavastir. Bu durum hem sicakligin yiikseltilmesiyle
hem de carrier ilavesiyle arttirilabilir. Carrierin etki mekanizmas, elyaf icine niifuz ederek elyafin dokusal yapisini
gevsetme seklindedir. Bu maddenin eklenmesiyle boyar maddenin elyaf iginde yayilma yetenegi, orijinal degerin 10
ila 100 kat1 kadar yiikseltilebilir. Bir carrierden etkili olmasi disinda istenilen ozellikler asagida verilmistir.

o Zehirli olmamalidir.
« Ucuculugu hi¢ olmamali ya da ¢ok az olmalidur.

« Yikamayla kolay uzaklagtirilabilmelidir (Boylece baskilarin hashiklarinin diismesi ve elyafin sararmasi
onlenmis olur.).

Boyamada kullanilan carrierler baskida da kullanilabilir. Ancak bask: igin uygun 6zel carrierler de vardir.
Bunlar 6zellikle direkt baski i¢in uygundur. Giiniimiizde tekstil boyama ve baskiciliginda carrier kullanimi oldukea
azdir. Baz1 firmalar tarafindan fikse hizlandirici olarak piyasaya sunulan 6zel tirtinler vardir. Bunlar carrier degil,
derin baskilarda bile kisa fikse siiresi veren etkili kimyasaldur.

13.1.1.3. Bask: Yaglar:

Baski yag1 olarak kombine iiriinler kullanilir. Bunlar mineral yag ve emiilgatordiir. Boyar maddelerle hazirla-
nan baski patinin kolay ve diizgiin yayilmasini saglar.

13.1.1.4. Asit

Asit, dispers boyar maddelerle baskida uygun pH’in ayarlanmasi i¢in kullanilir. Ortam pH’ 4-5 olarak zayif
asitler tarafindan ayarlanir. Ornegin asetik asit, tartarik asit, amonyum sulfat vb. pH 4-5'i saglamaya yeterli olur.

13.1.1.5. Oksidasyon Maddesi

Bir¢ok dispers boyar madde, yogun fiksaj kosullarinda &zellikle de yiiksek buharlama basinci altinda rediiksi-
yona (indirgen etkilere) kars1 duyarlidir. Oksidasyon maddeleri bu etkilerden materyali korur. Bu maddeler rediik-
tif etkileri zayiflattig1 icin agindirma baskida kullanilmaz.

13.1.1.6. Dispergator

Baski patlarindaki boyar maddenin miimkiin oldugunca ince dagilmasini ve mevcut dispersiyonun homojen
ve dayanikli olmasini saglar. Iyi bir dispersiyonla fikse prosesinde daha hizli ve tam reaksiyon miimkiin olur. Suda
¢oziinmediklerinden toz halindeki dispers boyar maddelerin bir pat icerisinde dispers halde homojen dagilimi icin
¢oziicliye, dispergatore ya da emiilgatore ihtiyaci vardir. Macun ve sivi halde olan patlarin biinyesinde bu tiriinler
bulunur.

13.1.1.7. Islatia

Dispers boyar maddenin polyester baskisinda bir miktar 1slaticiya ihtiya¢ duyulur. Islatici, bask: patinin ku-
mas ylizeyinde diizgiin ve biitiin olusmasini kolaylastirir.

13.1.2. Dispers Boyar Maddeler i¢in Baski Pat1 Regetesi Hazirlama

Gliniimiizde baski patlarinin hazirlanmasinda kullanilan kimyasal maddeler oldukga gelistirilmistir. Farkl
amaglar i¢in kullanilan pek ¢ok kimyasal maddenin bir {iriinde toplandig: goriilmektedir. Ayrica eskiden recetede
bulunan bazi kimyasallar artik kullanilmamaktadir. Dispers boyar maddelerle polyester kumasa baski icin hazirla-
nan baski patlari i¢in de bu durum s6z konusudur. Ornegin patta carrier kullanimi hemen hemen tamamen orta-
dan kalkmustir. Dispergator, bask: yaglar1 vb. bazi kimyasal maddeler tek bir tirtintin i¢inde yer almaktadir.

Baski pat1 regetesi olusturulurken oncelikle kullanilacak kivamlastirici belirlenir. Tek basina nisasta eteri kul-
lanilarak ya da diger kivamlastiricilarla kombine edilerek de baski pat1 hazirlanabilir. Giintimiizde kivamlastiricilar,
isletmeler tarafindan hazir irtinler olarak satin alinir ve kullanilir. Baski patini olusturan diger maddeler kivamlas-
tiricinin igine ilave edilir. En son olarak boyar madde, dispergatorle ¢oziindiiriiliir ve baskiya hazir hale getirilir. pH
degeri 4,5-5 olacak sekilde asit miktari belirlenir. Asit olarak tartarik asit veya sitrik asit kullanilabilir.

Asagida carrier kullanilmayan yeni nesil bir polyester baski pat1 (ana pat) regete 6rnegi verilmistir.
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Dispers Boyar Maddeler i¢in Baski Patinda Kullanilan Kimyasal Maddeler

1.

Setaprint AP: Patin igerisindeki hava kabarciklarini yok eder. Baski
esnasinda yiizey dizgiinliigi saglar. Kumasin arkasina boyar mad-
de gegmesine yardimci olur. Isletmelerde “hava alic1” olarak adlan-
dirtlir (kopiik kesici).

2. Toralgin mh-a: Dogal kivamlastiricidir.

3. Polyprint S 82-C: Sentetik kivamlastirici (Baski parlaklig: saglar.)

4. Sodyum Klorit: (1/3 oraninda seyreltilir.) Boyar maddeyi indirgen

etkilere kars1 korumak i¢in kullanilir.

. Sitrik Asit: (1/3 oraninda seyreltilir.) pH’1 4,5-5 olarak ayarlamak

i¢in kullanilir.

400 g su
3 g setaprint AP
7 g toralgin mh-a
55 g polyprint S 82-C
3 g sodyum klorit
10 g sitrik asit
522g su

toplam

Bu renksiz ana pattan gerekli oldugu kadar alinir ve renk derinligine gore pata dispers boyar maddeler eklenir.
Ornegin 50 kg baski pat1 gerekiyorsa ilave edilen boyar madde miktar: diigiilerek 50 kg'a tamamlanacak sekilde pata

ana pat

ilavesi yapilir.

13.1.3. Regeteye Uygun Olarak Dispers Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

Dispers boyar maddelerle bask: pat1 hazirlanirken kimyasal maddeler ve boyar madde, recetede belirtilen

miktarda ve siraya uygun olarak kullanilir (Gorsel 13.1, 13.2). Pat asagidaki
islem siralamastyla hazirlanir.

1.
2.

400 g su karistirma kabina konulur.

Suya setaprint AP eklenir.

3. Her eklenen kimyasal maddeyle karisim 2.800 devir/dakika hizla

*® N o

10.

karigtirilir. Karistirmaya 1.400 devir/dakika hizla baglanir ve 2.800
devir/dakikaya kadar artirilarak 10-15 dakika devam edilir.

Polyprint S 82 C eklenir.
Sodyum klorit eklenir.

Sitrik asit eklenir.

Suyla 1.000 grama tamamlanur.

Hazirlanan bask: pat1 2.800 devir/dakika hizla 25-30 dakika karis-
tirilir.

Iyi bir homojenlik igin pat 8-10 saat bekletilir.
Boyar madde, renk derinligine gore hesaplanan miktar kadar tarti-

lir. Uygulamada kullanilacak kadar ana pat bir bagka kaba alinarak
pata dispers boyar madde eklenir. Pat mikserle karistirilir.

13.1.4. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’1n1 Kontrol

Etme

Dispers Baski Patinin Kivam Kontrolii (Gorsel 13.3): Bask: patlar,
genel olarak ytiksek viskoziteli (kivamli) akiskandir. Baski patinin viskozite-
si, baski isleminin performansina ve baski kalitesine etki eden en 6nemli et-
kenlerden biridir. Viskozite yeterince yiiksek olmadig1 zaman basilan patin
kumays tizerinde yayilmasi vb. problemler olusur. Gereginden fazla yiiksek

oldugu
lemleri

zaman da basilabilirlik zorluklari, penetrasyon (niifuz etme) prob-
vb. ile karsilagilir. Bu anlamda bask: patlarinin uygun viskoziteye

sahip olmasi ve bu viskozitenin belli bir baski recetesi i¢in her seferinde ayni
olmasi ¢ok 6nemlidir. Dispers baski pat1 hazirlandiktan sonra numune bas-
ki yapilir. Numune baskinin kalitesine gore patin vizkozitesi degerlendirilir.

Gorsel 13.1: Kimyasallarin tartilmasi

Gorsel 13.2: Boyar madde ekleme

Gorsel 13.3: Patin vizkozite 6l¢timii
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Viskozite viskozimetreyle dl¢iliir. Polyester kumas tizerine baski yapilan
dispers baski patinda istenen vizkozite degeri 60 dPasdir.

Dispers Baski Patinin pH Kontrolii: Dispers baski patinin pH degeri
4,5-5 olarak ayarlanir. Kontrol pH metreyle yapilir (Gorsel 13.4).

Gorsel 13.4: pH 6lgme

DISPERS BOYAR MADDELERLE BASKI PATI
13.1. UYGULAMA HAZIRLAMA

Siire:

5 Ders Saati

Amag: Verilen regeteyi kullanarak 10 g/kg dispers boyar maddeyle 2 kg renkli pat hazirlamak.

Uygulama Regetesi

400 g su
3 g setaprint AP (hava alicr)
7 g toralgin MH-A (dogal kivamlagtiric1)
55 g polyprint S 82-C (sentetik kivamlastirici)
3 g sodyum klorit (1/3 oraninda seyreltilir.)
10 g sitrik asit (1/3 oraninda seyreltilir.) (pH 4,5-5)
522 g su
1.000 g toplam

Hesaplamalar
Hava Alic1 Miktari Dogal Kivamlastiric1 Miktar:
Sentetik Kivamlastirict Miktar: Sodyum Klorit Miktar1

Sitrik Asit Miktar1 Su Miktari
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N
Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser o Dispers boyar madde
o Plastik karigtirma kab1 o Setaprint AP (hava alic1)
 Spatula o Toralgin MH-A (dogal kivamlastirici)
o Baget « Polyprmnt S 82-C (sentetik kivamlastirici)
« Hassas terazi « Sodyum klorit
o pH metre o Sitrik asit
o Viskozimetre
o Plastik eldiven

Islem Basamaklar1

1.

g2 N ey B

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Boyar madde miktarini hesaplayiniz.

Boyar maddeyi hassas terazide tartarak hazirlaymiz.

Kullanilacak kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlayiniz.

Karistirmak i¢in kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.

Gerekli su miktarini plastik karistirma kabina aliniz.

Setaprint Ap (hava alic1) maddesini ilave ederek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 5 dakika karistiriniz.

Toralgin MH-A (dogal kivamlastiric1) maddesini ilave ederek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10
dakika karistiriniz.

Polyprint S 82-C (sentetik kivamlastiric1) maddesini ilave ederek karisimi 1.400 devir/dakika hizla
8-10 dakika karistiriniz.

Sodyum klorit maddesini ilave ederek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistiriniz.
Sitrik asit maddesini ilave ederek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistiriniz.
Hazirladiginiz pat1 2.800 devir/dakika hizla 20 dakika karistiriniz.

Patin pH’in1 pH metreyle 6l¢tiniiz.

Hazirladiginiz patin viskozitesini viskozimetreyle 6l¢iiniiz.

Viskozitesi diisiik ise pata kivamlastirici, ok yiiksek ise su ilave ediniz.

Boyar madde ve beyaz pati ayr1 bir kapta karistirarak 2 kg renkli pat hazirlayimiz.

Pat12.800 devir/dakika hizla karistirarak pat icinde boyar maddenin dagilmasini saglayiniz.
Mikserin ucunu ¢ikararak temizleyiniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayiniz.
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Dispers Boyar Maddelerle Bask1 “Dispers Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Dispers Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler
agagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin karsisina beceriye iligskin gézlem sonucu-
nuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2.  Boyar madde miktarini hesaplar.

3.  Boyar maddeyi hassas terazide tartarak hazirlar.

4. Kullanilacak kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlar.

5.  Karigtirmak i¢in kullanacag: mikseri diiz bir zemine yerlestirir.

Gerekli su miktarini plastik karigtirma kabina alir. Suya setaprint AP (hava alic1)

6. maddesini ilave ederek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 5 dakika karistirir.

” Toralgin MH-A (dogal kivamlastiric1) maddesini ilave ederek karisimi 1.400 devir/
" dakika hizla 8-10 dakika karigtirir.

3 Polyprint S 82-C (sentetik kivamlastiric1) maddesini ilave ederek karisimi 1.400
* devir/dakika hizla 8-10 dakika karigtirir.

9 Sodyum klorit maddesini ilave ederek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika
* | karistirir.

10 Sitrik asit maddesini ilave ederek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika
* karstirir.

11. Hazirladig: pat1 2.800 devir/dakika hizla 20 dakika karigtirir.

12. Patin pH’1n1 pH metreyle 6lger.

13. Hazirladig1 patin viskozitesini viskozimetreyle dlcer.

14. Viskozitesi diisiik ise pata kivamlastirici, yitksek ise su ilave eder.

15. Boyar madde ve renksiz pati ayr1 bir kapta karistirarak 2 kg renkli pat hazirlar.

Pat1 2.800 devir/dakika hizla karistirarak pat i¢cinde boyar maddenin dagilmasini

16. .
saglar.

17. Mikserin ucunu ¢ikararak temizler.
18. Kullandig1 malzemeleri depolandiklar1 yere temiz bir sekilde kaldirir.
19. Atélyeyi toparlar ve atdlyenin temizligini yapar.

20. Zamani verimli kullanir ve uygulamay1 vaktinde tamamlar.

Degerlendirme

Eger bu olgekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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13.2. HAZIRLANAN DIiSPERS BASKI PATIYLA KUMAS UZERINE BASKI
ISLEMI YAPMA

Dispers boyar maddeler; polyester, asetat, triasetat, akrilik ve polipropilen liflerinden tiretilmis kumasglarin
baskisinda kullanilir. Bunlardan en yaygin olani polyester kumasa baskidir.

13.2.1. Baskida Kullanilan Dispers Boyar Maddelerin Ozellikleri

Hidrofobik liflere substantivitesi olan hidrofob karakterli, suda ¢6ztinmeyen (aslinda ¢ok az bir ¢dziiniirlitk
gosteren) boyar maddelerdir. Kimyasal yapi1 olarak antrakinon veya azo boyar madde sinifina dahildir. Baskida kul-
lanilan dispers boyar maddeler; azo, antrakinon, kumarin ve kinolin tipidir. Molekiil yapilariyla ilgili olarak kiigiik,
orta ve bityiik molekiillii olarak ti¢ formda bulunur.

Dispers boyar maddeler piyasada toz, mikro dispers, graniil, pasta (digitk viskoziteli macun) ve swvi héilde
bulunur. Toz formlarin i¢inde az miktarda dispersleme maddesi ve 1slatma maddesi bulunabilir. Siv1 formlar: ise
hazir disperiyon halde satilir.

Baski patlarinda siv1 ve pasta halde olan dispers boyar maddeler hazirlama kolaylig1 agisindan tercih edilir. Sivi
ve pasta formunda olanlar daha kolay fikse olur ve toz markalara nazaran daha derin renk tonu verir. Toz formdaki
dispers boyar maddeler, iyi sekilde disperge edilerek (sivinin i¢inde ¢ok kiigiik pargaciklara ayrilmis olma) veya
serpilerek baski patina karistirilir.

Saf halde dispers boyar maddeler suda ¢oziinmez ve sulu karisimlarinda dispersiyon hélde bulunur. Ancak
yiiksek sicakliklara cikildiginda ¢oziinme egiliminde olur. Bu nedenle baskida kullanilacak dispers boyar madde-
ler, yiiksek sublimasyon hasligina sahip olmalidir. Yiiksek sicakliklarda zemin kirlenmesine neden olabilen fikse
olmamis boyar maddeler ve indirgen yikamayla pargalanabilen dispers boyar maddeler baskida kullanilmamalidir.

13.2.2. Dispers Boyar Maddelerin Hasliklar1

Dispers boyar maddelerin hasliklar: genel olarak yiiksektir. Polyester {izerine yapilan baskinin yas hasliklari,
diger sentetik liflere gore daha iyidir. Dispers boyar maddelerle ytkamaya dayanikli baskilar elde edilir. Bu madde-
lerin slirtme ve 151k hasliklar1 da oldukga iyidir ancak siiblime olabilen boyar maddeler olduklarindan 1s1l hashklar:
dastktar.

13.2.3. Dispers Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Dispers boyar maddeler, polyester ve karisimlarinin boyama ve baskisinda yaygin bir kullanima sahiptir. Bu-
nun yaninda akrilik, polipropilen, asetat ve triasetatin renklendirilmesinde kullanilir. Dispers boyar maddelerle
baski; direkt, renkli rezerve (rezerve patinda renklendirici olarak), renkli agindirma (asindirma patinda renklendi-
rici olarak) ve transfer baski seklinde uygulanir.

13.2.4. Dispers Boyar Maddelerle Bask1 Yapma Islemi

Baski tek adimda gergeklesir. Hazirlanan dispers boyar madde pati kumasa direkt uygulanir. Baski isleminden
sonra kumas, fiksaj isleminin yapilacagi kurutucuya alinir. Kumasa kademeli olarak 6nce kurutma ardindan yiiksek
ve kuru 1s1 altinda fiksaj uygulanir.

Bir dispers boyar madde igin polyester iizerine direkt baski islem basamaklar: tablo 13.1'de verilmistir.

Tablo 13.1: Dispers Boyar Maddeyle Polyester Uzerine Direkt Baski Islem Adimlar1

BASKI KURUTMA YIKAMA
Boyar madde, 120-150 °C . Kontinii yikama makinesinde kumaga
kivamlastirici, arasinda FIKSAJ soguk calkalama, soguk yikama
asit, baski yapilir. Fikse (ytkama maddesiyle yikama), rediiktif
yaglari, * Kurutma * 180-220 °C * yikama (3-5 mL/L) NaOH (38 °bome)
dispergator stiresi, ; . .
. 1-2 g/L hidrosiilfitle
ve 1slaticinin kullanilan 40-60 saniye )
bulundugu makineye 15-20 dakika 60-70 °C), 1lik durulama
baski patryla gore degisiklik (40 °C), sicak durulama, notralizasyon

yapilan baski gosterir. (pH 7 olacak sekilde), soguk durulama
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Dispers boyar maddelerle polyestere uygulanan bir diger baski yontemi de transfer baskidir. Transfer baskida
desen once transfer baskisinda kullanilan 6zel kagitlara aktarilir. Desen basilmis transfer kagitlar: ve kumas, sicak
silindirler arasindan belli bir basingla gegirilir. Siiblimlesme 6zelligi olan dispers boyar madde, bu sirada kagit iize-
rinden kumaga transfer olur. Bu yontem ancak dispers boyar maddenin polyester baskisinda uygulanabilir. Ciinkii
diger elyaf tiirlerinde dispers boyar maddenin kuru 1s1 altinda transfer olmasi gok giigtiir.

13.2.5. Baskinin Fiksaji

Dispers boyar maddelerle bask: isleminden sonra kumasa hemen kurutma ve fikse islemi yapilir. Fiksaj islemi,
yliksek sicaklikta ve kuru 1s1 atinda yapilir. Boyar madde kuru 1s1 altinda polyester elyafa niifuz eder. Fiksaj sicaklig
180-220 °C civarinda olmalidir. Yiiksek sicaklik, sentetik elyafin amorf bolgelerinde boyar maddenin girebilecegi
kadar biiyiik kanallar olusturur. Bu sicaklikta dispers boyar madde buharlagarak elyafin amorf bolgelerine niifuz
eder. Elyaf sogudugunda amorf bolgeleri kapanir ve boyar madde iceride hapsolur. Ortam nemli olursa bu sicak-
likta boyar madde su igerisinde ¢6ziiniir ve ilgisi hidrofob elyafa ge¢cmekten yana degil sulu ¢ozelti igerisinde kal-
maktan yana olur. Bu da fikseyi olumsuz etkileyen bir durumdur. Bu nedenle dispers boyar maddelerin kuru 1siyla
fikse edilmesi tercih edilir.

13.2.6. Baski Sonras1 Ard Islemler

Baski iglemlerinden sonra ard iglem olarak yapilacak yikama iglemi ¢ok 6nemlidir. Bu islem igin ¢ok kama-
rali kontint yikama makineleri kullanilir. Yikama islemiyle bask: patinda bulunan kimyasal maddelerin ve kumasg
tizerinde fikse olmamis fazla boyar maddenin uzaklastirilmas: amaglanir. Bu sirada bir miktar daha boyar madde
kumasla bag olusturur. Ard islemler hem yikama hem de siirtme hasliklarini iyilestirir. Kumas yikama islemi, bazik
ortamda yikama maddeleri veya sabunla yapilir. Dispers boyar madde i¢in yikama isleminin adimlarindan biri de
rediiktif yikamadir. Bu adimda kumas kostik ve hidrosiilfitle sicakta yikanir. Yikama islemi durulamalar ve nétra-
lizasyonla sona erer.

13.2.7. Isik Kabininde Renk Kontroliiniin Onemi

Dispers boyar maddenin 151k kabininde kontrolii, D65 giin 15181 lambasi altinda yapilir. Giin 15181 lambast, gii-
nes 1s181na benzetilerek yapilan yapay 151k kaynagidir. Bu 1siklar altinda yapilan tiim degerlendirmeler subjektiftir.
Sayisal bir sonug elde edilemez. Sayisal bir degerlendirme isteniyorsa reflektans spekrofotometresi kullanilmalidur.
Fakat en hassas gozlemcinin insan gozii oldugu da unutulmamalidir.

Miisterinin talebine gore TL84 lambasi (magaza lambast) altinda da 61-
¢iim yapilabilir.

13.2.8. Hazirlanan Baski Patiyla Kumas Uzerine

Baski Yapma

Dispers boyar maddelerle baski, cogunlukla polyester elyafina di-
rekt baski yontemiyle uygulanir. Bunun i¢in film-druck ve rotasyon sab-
lon baski makineleri kullanilabilir (Gorsel 13.5, 13.6). Baski film-druck

sablonlarla el masa baskisi gseklinde de yapilabilir (Gorsel 13.7).
Gorsel 13.5: Film-druck bask:

Gaorsel 13.6: Rotasyon bask1 Gaorsel 13.7: El sablon baski



13. Ogrenme Birimi

13.2.9. Yapilan Baskinin Fikse Islemini Yapma

Kuru 1s1 fiksaji i¢in en ¢ok kullanilan makine, ram6z makinesidir. Ramo6z makinesinde yiiksek 1siyla yapilan
fikse sonucunda boyar madde molekiilleri, liflerin icerisine kalic1 sekilde yerlesmis olur (Gorsel 13.8).

Gorsel 13.8: Fikse makinesinden ¢ikan kumas

13.2.10. Yapilan Baski Isleminin Yikamasin1 Yapma

Dispers boyar maddelerle bask: yapilmis kumas, fikse isleminin ardindan kontinii ytkama makinesinde yika-
nir (Gorsel 13.9). Yikama isleminin adimlar: asagidaki gibidir.

Soguk calkalama

Soguk yikama (yikama maddesiyle yikama)

Rediiktif ytkama [3-5 mL/L NaOH (38 °Bome), 1-2 g/L hidrosiilfitle 15-20 dakika 60-70 °C'de]
Ilik durulama (40 °C)

Sicak durulama, nétralizasyon (pH 7 olacak sekilde)

Soguk durulama

Gorsel 13.9: Kontinii ytkama makinesi

Baski islemlerinden sonra kumasa ard islem olarak mutlaka nétralizasyon ve yikama islemi yapilir. Kumasg
tizerinde asidin uzun siire kalmas: kumasa zarar vereceginden nétrlestirme igleminin 6nemi biiytiktiir. Yikama ve
notralizasyon iglemleri gogunlukla kombine edilerek kumasa uygulanir.

13.2.11. Yikanan Baskinin Kurutma Islemini Yapma

Kontinil yikama makinesinde yikamasi tamamlanan kumas, kurutma makinesine (Cogunlukla raméz maki-
nesinde kurutma yapilir.) getirilir. Uygun sicaklikta kurutularak sevk edilir.

13.2.12. Yapilan Baskinin Renk Kontroliinii Isik Kabininde Kontrol Etme

Uretim 6ncesi yapilan numune baski ve iiretime baglamadan 6nce yapilan deneme baski renklerinin kontrolii
151k kabininde yapilir. Isik kabininde hangi 151k altinda renk kontrolii yapilacag: siparis 6zelliklerine gore planlanir.
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13.2. UYGULAMA

HAZIRLANMIS DISPERS BOYAR MADDE BASKI
PATIYLA BASKI YAPMA

Siire:

5 Ders Saati

Amag: Hazirlanmig dispers boyar madde baski patiyla polyester kumas {izerine baski yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Plastik karigtirma kab1 .
Spatula .
Rakle

Renksiz polyester kumasg
Cam karistirici + Termometre

Beher

Fikse makinesi

Laboratuvar tipi
kurutma makinesi

o Desen sablonu

Kimyasal Maddeler

o Dispers boyar madde
baski pat1

e Yikama maddesi

o Hidrostlfit

o Sodyum hidroksit
o Asit

Rediiktif Yikama Regetesi

3-5mL/L sodyum hidroksit (38 °bome)

1-2 g/L hidrosiilfit
Siire 15-20 dakika
Sicaklik 60-70 °C

Islem Basamaklar1

1.
2.

10.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Rediiktif yikama regetesine gore kimyasal
madde miktarlarini hesaplayiniz.

Renksiz kumagi baski masast tizerine diizgiin
bir sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta
rakle se¢imi yapiniz.

Film-druck baski sablonunu kumas tizerine
uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina renkli dispers boyar madde
bask: pat1 dokiiniiz.

Baski patini rakleyle sablonun karsi kenarina
striikleyiniz.

Ayni hareketi bir kez daha ters yone yaparak
baskiy1 gerceklestiriniz.

Sablonu kumas tizerinden dikkatli bir sekilde
bir kenardan baglayarak yavasca kaldiriniz.

12.

13.
14.

15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.
22.

. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yika-

ymiz.

Baskili kumasi, kurutma makinesine yerlesti-
riniz ve kumaga 150-200 °C sicaklikta 5 dakika
fikse islemi yapiniz.

Kumas1 beherde soguk suyla ¢alkalayiniz.

Kumas: beherde yikama maddesiyle soguk
suda yikayiniz.

Kumasa 50-60 °Cde sicak yikama yapiniz.
Kumasa rediiktif yikama yapiniz.

Kumasa 1lik durulama yapiniz (40 °C).
Kumasa sicak durulama yapiniz (60 °C).
Kumasg: asitle notralize ediniz (pH 7 olacak
sekilde).

Kumasa soguk durulama yapiniz.

Yikanmis baskili kumag1 kurutunuz.

Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayip atol-
yenin temizligini yapiniz.
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Dispers Boyar Maddelerle Baski “Hazirlanmis Dispers Boyar Madde Baski Patiyla Bask: Yapma”
Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Hazirlanmis Dispers Boyar Madde Bask: Patiyla Baski Yapma” uygulamasiyla ilgili gozlenmesi gere-
ken beceriler agagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin karsisina beceriye iliskin
gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3. | Rediiktif ytkama regetesini hesaplar.
4. Kumag baski masasina diizgiin bir sekilde serer.
5. Sablonu kumagin iizerine yerlestirir.
6. Dispers boyar madde baski patini sablonun pat garaj alanina doker.
7.  Baski patini kumasa rakleyle diizgiin bir sekilde aktarir.
8. Sablonu kumays tizerinden diizgiin sekilde kaldirir.

9.  Baskili kumag1 kurutma makinesine yerlestirir.

Kurutma makinesinin sicakligini ve islem siiresini dogru sekilde ayarlar ve kumasin
fiksesini gergeklestirir.

10.
11. Kumagi makineden ¢ikarir ve beherde soguk suyla ¢alkalar.

12. Kumag: beherde yikama maddesiyle soguk suda yikar.

13. Kumasa sicak ytkama yapar.

14. Kumasa rediiktif yitkama yapar.

15. Kumasa ilik durulama yapar.

16. Kumasa sicak ytkama yapar.

17. Kumasi notralize eder.

18. Kumagsa soguk durulama yapar.

19. Kumaygi, kurutma makinesine diizgiin sekilde yerlestirir ve kurutur.
20. Sablonu ve rakleyi uygun sekilde yikayarak temizler.

21.  Atolyeyi toparlar ve atolyenin temizligini yapar.

22.  Zamani verimli kullanir ve uygulamay1 vaktinde tamamlar.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




14 BAZiK BOYAR
OGRENME

BiRIM] MADDELERLE BASKI

KONULAR
14.1. BAZIK BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK
iCIN BASKI PATI HAZIRAMA

14.2. HAZIRLANAN BAZIK BASKI PATIYLA KUMAS
UZERINE BASKI iISLEMi YAPMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

o Bazik boyar maddeler igin bask: patinda bulunmasi gereken maddeleri ve gorevlerini
o Bazik boyar maddeler i¢in baski pat1 regetesi yazarak baski patini hazirlar

« Hazirlanan patin kivamini ve pH 1n1 kontrol etmeyi

o Baskida kullanilan asit boyar maddelerin 6zelliklerini

« Bazik boyar maddelerin hasliklarini

o Bazik boyar maddelerin kullanim yerlerini

« Bazik boyar maddelerle baski yapmay1

o Baskinin fiksajini ve arda iglemlerini

o Baskili kumastaki renklerin 151k kabininde kontroliiniin 6nemini

TEMEL KAVRAMLAR

baski pati, baski pati regetesi, bazik boyar madde, gliserin, kivamlastiric

HAZIRLIK CALISMASI

14.1. Indirgen etkilere karsi zayif olan boyar maddelerle baski pati hazirlamada boyar maddenin korunmasi
i¢in hangi maddeler kullanilir?

14.2. Bazik ozellikteki boyar madde hangi 6zellikteki liflere baglanabilir?

231
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14.1. BAZIK BOYAR MADDELERLE BASKI YAPMAK ICIN BASKI PATI
HAZIRLAMA

Katyonik (bazik) boyar maddeler, poliakrilonitrilin renklendirilmesinde kullanilan en énemli boyar madde
grubudur. Bu boyar maddelerin olaganiistii parlak ve cesitli renkleri vardir. Secimli ya da akrilik lifleri i¢in tiretilmis
bazik boyar maddelerle ¢ok parlak ve haslig1 yiiksek baskilar elde edilir. Toz ya da siv1 bazik boyar maddelerle baski
pati hazirlanabilir.

14.1.1. Bazik Boyar Maddeler I¢in Baski Patinda Bulunmasi Gereken Maddeler ve Bu
Maddelerin Gorevleri

Bazik boyar maddelerle hazirlanan bask: pati direkt baski yontemine gore uygulanir. Baski patinda boyar
madde diginda bulunmas: gereken maddeler agagida verilmistir.

o Kivamlastirict

o (Coziicii madde

o Oksidasyon maddesi
o Asit

e Su

14.1.1.1. Kivamlastirici

Kivamlastiric: olarak nigasta eterleri, kegiboynuzu eteri, kitre, yiiksek viskoz alginatlar ve sentetik kivamlas-
tiricilar kullanilir. Kivamlagtiricilardan bazilarinin alkali tepkimelerine karsi pat, organik asitle nétralize edilir.
Anyonik kivamlastiricilar bazik boyar maddelerle reaksiyona girdiginden kullanilmaz.

14.1.1.2. Coziicii Madde (Ure, Gliserin vb.)

Bazik boyar maddelerle bask: patinda ¢oziicii madde olarak genellikle tire ve gliserin kokenli maddeler kulla-
nilir. Bunlarin pat igerisindeki gorevleri asagida verilmistir.

« Boyar maddenin ¢oziinmesini saglar.

« Higroskopik (nem tutucu) ézellik gostererek lifi sisirir ve diftizyonu artirir.

« Higroskopik 6zelliginden dolay1 boyar maddenin fiksaj1 i¢in gerekli nemi saglar.
« pH ayarlayicisi olarak tampon gorevi yapar.

o Gliserin kokenli tirtinler, diisiik basingta yapilan buharlamalarda derin baskilar elde edilmesine yardimci
olur.

o Gliserin baski yaglayicisi olarak da gorev yapar.

14.1.1.3. Oksidasyon Maddeleri

Bazik boyar maddeler rediiktif (indirgen) etkilere kars: olduk¢a duyarlidir. Bu nedenle baski yapilmis boyar
maddenin fiksaj sirasinda olusabilecek indirgen etkilere kars: korunmast i¢in zayif oksidasyon maddesi kullanilir.
Zayif bir oksitleyici madde olan ludigol, boyar maddeden 6nce bozunur ve boylece boyar maddeyi korur.

14.1.1.4. Asit

Bazik boyar maddeler alkaliye karst duyarli oldugundan asidik ortam gereklidir. Asit olarak asetik asit ya da
hidroklorik asit kullanilabilir. Buharlama sirasinda da asidik pH degeri i¢in amonyum tartarat kullanilir.

14.1.1.5. Su

Sert sular viskozite kaybina neden olur. Bu nedenle bazik boyar maddelerle hazirlanan baski patinda sert su
kullanilmamalidur.

14.1.2. Bazik Boyar Maddeler i¢in Baski Pat1 Regetesi Yazma

Baski patlarini hazirlamak i¢in giderek daha az sayida kimyasal madde kullanilmaktadir. Ciinkii giiniimiizde
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farkli amaglar i¢in kullanilan pek ¢ok kimyasal maddenin bir iiriinde toplandig goriilmektedir. Isletmeler yeni
nesil baski pat1 hazirlama kimyasallarini hazir olarak satin almaktadur.

Bazik boyar maddelerle bask: pat1 hazirlanirken nisasta eteri kullanilacaksa tek bagina ya da diger kivamlasgti-
ricilarla kombine edilerek kullanilabilir. Asagida yeni nesil bir bazik boyar maddeyle akrilik baski pati regete 6rnegi
verilmistir.

400 g su
50 g polyprint A-235LV (sentetik kivamlagtiric1)
10 g gliserin (sorbitol)
4 g sitrik asit
10 g amonyum siilfat (1/2 agilmuis)
526 g su
1.000 g

toplam

Bu ana pattan gerektigi kadar alinir ve renk derinligine gére pata bazik boyar maddeler eklenir.

14.1.3. Regeteye Uygun Olarak Bazik Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama

Kimyasal maddeler tartilip hazirlanir ve recetede verilen
siraya gore eklenerek baski pat1 hazirlanir (Gorsel 14.1). Hazir-
lanan baski patina bazik boyar madde eklenerek renklendirilir.

1. 400 g su konulur.
2. Suya polyprint A-235LV eklenir.

3. Eklenen her kimyasal maddeyle karisim 2.800 devir/
dakika hizla karistirilir. Karistirmaya 1.400 devir/da-
kika hizla baglanir ve 2.800 devir/dakikaya kadar hizi
artirilarak 10-15 dakika devam edilir.

. Gliserin (sorbitol) eklenir.

. Sitrik asit eklenir.

Amonyum siilfat eklenir.

. Suyla 1.000 grama tamamlanir.

. Hazirlanan baski pat1 2.800 devir/dakika hizla 25-30
dakika karistirilir.

® N o G A

9. Hazirlanan renksiz pattan istenilen miktar kadar bir
kaba alinir. Renk derinligine gore hesaplanan miktar-
da boyar madde tartilir ve ¢oziindiirtilerek pata ekle-
nir. Mikserle karistirilir.

Gorsel 14.1: Kimyasallarin tartilmasi

14.1.4. Hazirlanan Patin Kivamini ve pH’1m1
Kontrol Etme

Bask: patlarinin viskozitesi; baski metoduna, baski tek-
nigine, kumas cinsine, kumas yapisina (siklik, iplik inceligi),
desen karakterine gore ayarlanir. Ince, orta ve koyu viskoziteli
(kivamli) olarak siniflandirilir. Bask: patinin viskozitesinin ve
pH’inin dogru ayarlanmasi baskinin kalitesini dogrudan etki-
ler. Bazik boyar maddelerle baski pat1 genel olarak vizkozite 18
dPas olacak sekilde hazirlanir. Patin pH’1 4-4,5 olacak sekilde
kontrol edilerek ayarlanir (Gorsel 14.2). Géorsel 14.2: pH kontrolii
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BAZIK BOYAR MADDELERLE BASKI PATI
14.1. UYGULAMA HAZIRLAMA

Siire:

5 Ders Saati

Amag: Verilen regeteyi kullanarak 3 g/kg bazik boyar maddeyle 2 kg renkli pat hazirlamak.

Uygulama Regetesi

400 g su
50 g polyprint A-235LV (sentetik kivamlagtiric1)
10 g gliserin (sorbitol)
4 g sitrik asit
10 g amonyum silfat (1/2 agilmuis)
526 g su
1.000 g toplam

Hesaplamalar
1. Su Miktar1 Sentetik Kivamlastirict Miktari
Sitrik Asit Miktar1 Amonyum Siilfat Miktar1

2. Su Miktar1 Boyar Madde Miktar:
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ARSI
Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Mikser o Bazik boyar madde
o Plastik karistirma kab1 o Polyprint A-235LV
o Spatula « Gliserin (sorbitol)
» Baget o Sitrik asit
o Hassas terazi o Amonyum siilfat (1/2 agilmis)
o pH metre
o Viskozimetre
o Plastik eldiven

Islem Basamaklar1

1.
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Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Boyar madde miktarini hesaplayiniz.

Boyar maddeyi hassas terazide tartarak hazirlaymiz.

Kullanilacak kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlayiniz.

Karistirmak i¢in kullanacaginiz mikseri diiz bir zemine yerlestiriniz.

Gerekli miktarda suyu plastik karistirma kabina aliniz.

Suya polyprint A-235LV ekleyiniz ve karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistiriniz.
Gliserin (sorbitol) ekleyerek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistiriniz.

Sitrik asit ekleyerek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistiriniz.

. Amonyum siilfat ekleyerek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistiriniz.

. Karisimi suyla tamamlayiniz. Hazirladiginiz pati 2.800 devir/dakika hizla 20 dakika karistiriniz.

. Patin pH’in1 pH metreyle 6l¢iiniiz.

. Hazirladiginiz patin viskozitesini viskozimetreyle 6l¢iiniiz.

. Viskozitesi diisiik ise pata kivamlastirici, viskozitesi ¢ok yiiksek ise su ilave ediniz.

. Boyar madde ve beyaz pat1 ayr1 bir kapta karistirarak 2 kg renkli pat hazirlayiniz.

. Pat12.800 devir/dakika hizla karistirarak boyar maddenin dagilmasini saglayiniz.

. Mikserin ucunu ¢ikararak temizleyiniz.

. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.



14. Ogrenme Birimi

Bazik Boyar Maddelerle Baski “Bazik Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Bazik Boyar Maddelerle Baski Pat1 Hazirlama” uygulamasi ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler asa-
gida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin kargisina beceriye iliskin gozlem sonucunu-
zu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2.  Boyar madde miktarini hesaplar.
3. | Boyar maddeyi hassas terazide tartarak hazirlar.
4. Kullanilacak kimyasal maddeleri hassas terazide tartarak hazirlar.

5. Karistirmak i¢in kullanacagi mikseri diiz bir zemine yerlestirir.

Gerekli miktarda suyu plastik karistirma kabina alir. Suya polyprint A-235LV ekler
ve karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karigtirir.

7. | Gliserin (sorbitol) ekleyerek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistirir.
8. Sitrik asit ekleyerek karigimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistirir.

9. Amonyum siilfat ekleyerek karisimi 1.400 devir/dakika hizla 8-10 dakika karistirir.

Karigimi suyla tamamlar ve hazirladigi pat1 2.800 devir/dakika hizla 20 dakika

10. karigtirir.

11. Patin pH’1n1 pH metreyle 6lger.

12. Hazirladig1 patin viskozitesini viskozimetreyle dlcer.

13.  Viskozitesi diisiik ise pata kivamlastirici, viskozitesi yiiksek ise su ilave eder.
14. Boyar madde ve beyaz pati ayr1 bir kapta karistirarak 2 kg renkli pat hazirlar.
15.  Pat1 2.800 devir/dakika hizla karistirarak boyar maddenin dagilmasini saglar.
16. Mikserin ucunu ¢ikararak temizler.

17. Kullandig1 malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldirir.

18. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar ve at6lyenin temizligini yapar.

19. Zamani verimli kullanir ve uygulamayi vaktinde tamamlar.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




Bazik Boyar Maddelerle Baski

14.2. BAZIK BOYAR MADDE BASKI PATIYLA KUMAS UZERINE BASKI
ISLEMI YAPMA

Bazik (katyonik) boyar maddeler, poliakrilonitril elyafindan yapilan kumaglarin renklendirilmesinde kullani-
lan en 6nemli boyar madde grubudur. Bu boyar maddelerle akrilik liflerden yapilmis kumaslar tizerinde ¢ok parlak
ve hashig1 yiiksek baskilar elde edilir.

14.2.1. Baskida Kullanilan Bazik Boyar Maddelerin Ozellikleri

Bazik boyar maddeler yapilarinda ¢6ziiniir grubu bulunmayan organik bazlardir. Bu formlariyla sadece gida
boyasi olarak kullanilir. Tekstilde kullanilabilmeleri i¢in baz tuzu formunda olmalar gerekir. Baz tuzu suda ¢ozii-
nebilen bir maddedir. Sulu ¢ozeltilerinde boyar madde katyon halinde oldugundan bu boyar maddelere katyonik
boyar madde adi da verilir.

Bazik boyar maddelerin suda ¢oziindiiriilmeleri sirasinda 6zel 6nlemler alinmalidir. Ciinkii suda ¢6ziiniir-
liikkleri ¢ok yiiksek degildir. Boyar madde énce kendi agirliginin %30’u kadar asetik asitle pat héline getirilir. Sonra
stirekli karigtirilarak pata sicak su eklenir. Eklenen suyun sicakligi 60 °C’yi agmamalidar.

14.2.2. Bazik Boyar Maddelerin Hasliklar1

Katyonik boyar maddelerin akrilik lif {izerindeki 151k ve yas hasliklar1 miikemmeldir. Yag hashklarinin iyi
olmasi, boyar madde ile lif arasindaki baglarin dayanikli olmasindan kaynaklanir. Isik hasliklarinin mitkemmel
olmasinin ise iki nedeni vardir. Birincisi boyar madde ile lif arasindaki bagin iyonik karakterde olmasi, ikincisi
de akrilik lifin hidrofob karakterinden dolay1 solmaya neden olan nemi biinyesinde barindirmamasidir. Katyonik
boyar maddelerle renklendirmede diisitk konsantrasyonlarda bile renk siddeti iyidir. Buna bagh olarak elde edilen
renkler parlaktir. Bu durum maliyeti de diistiriir.

14.2.3. Bazik Boyar Maddelerin Kullanim Yerleri

Bazik boyar maddeler, akrilik elyafindan tiretilmis materyaller tizerinde ¢ok parlak renkler verir ve baskida
miitkemmel haslik 6zellikleri gosterir. Uretici firmalar akrilik liflerinin baskisi i¢in 6zel seriler gelistirmesine rag-
men bu boyar maddelerin baskida yaygin kullanimi yoktur. Hali, battaniye gibi biiyiik desenli baskilarda kullanilir.
Katyonik dogasi nedeniyle protein liflerine ilgi gosterir. Saf seliiloz liflerini hafif kirletir. Ayrica bast liflerini (sisal,
jut, koko) cok iyi boyar. Ancak hasliklar: diisiik oldugundan dogal liflerde kullanimi yaygin degildir.

14.2.4. Bazik Boyar Maddelerle Baski

Baski pat1 direkt bask: yontemiyle kumas iizerine aktarilir. Bask: yapilan kumas, fikse isleminden 6nce yas
durumdaki basili kisimlarin stirtiinmeyle basili olmayan kisimlari kirletmemesi i¢in kurutulmalidir. Kurutma sira-
sinda dikkat edilecek husus, kumagin baskili yiizeyinin sevk silindirlerine siirtinmeden kurutucu kisma taginma-
sidir. En ideal kurutma hava piiskiirtiilerek yapilan kurutmadir. Bugiin baski makinelerinin hemen arkasinda veya
tizerinde bulunan kurutma diizenegiyle baskili kumaglar kurutulur. Sonra sirasiyla fikse ve ytkama islemine alinir.
Bazik boyar maddelerle baskinin adimlar: tablo 14.1'de verilmistir.

Tablo 14.1: Bazik Boyar Maddelerle Baskinin Islem Adimlar

YIKAMA
BASKI . Kontinii yikama
Bazik boyar FIKSAJ makinesinde soguk
maddelerle # 105-115 °Cde # calkalama, 50-60 °Cde
hazirlanmis 20-30 dakika pH 5-6da yikama
baski pat ile buharlama maddesiyle yikama,
yapilan baski ilik durulama, soguk

durulama
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14.2.5. Baskinin Fiksaj1

Poliakrilonitril lifi, iretimi esnasinda yapisina eklenen komonomerden dolay1 banyoda anyonik yapiya sahip-
tir. Poliakrilonitril lifinin anyonik uglarina bazik (katyonik) boyar madde iyonik bagla baglanir.

Bazik boyar madde patiyla basilan kumas, boyar maddenin fiksaj isleminin tamamlanmasi amaciyla buhar-
lamaya tabi tutulur. Buharlama, fikse makinelerinde yapilir ve baskicilikta en fazla kullanilan fiksaj yontemidir.
Buharlama sirasinda soguk kumas tizerinde, 6zellikle kumagin basili kisimlarinda bir miktar su yogunlasir. Olusan
suyun etkisiyle kuru pat siser, boyar madde ve kimyasal maddeler ¢6ziiniir. Boylece kumasin bazi kisimlarinda kii-
ciik capta ¢ok yogun boyar madde banyolar: olugur. Bu boyar madde banyolary, igerdikleri kivamlastirici nedeniyle
bir ¢ozeltiden ¢ok bir jel karakterindedir. Yogunlasan su ayni zamanda elyafi da sisirir. Béylece ¢oziinmis boyar
madde kendini kugatan pattan ¢ikarak liflerin i¢ine niifuz eder.

14.2.6. Baski Sonras1 Ard islemler

Baski makinesinde basilarak 6n kurutmadan gegirilen kumas, fiksaj i¢in buharlamaya tabi tutulur. Fiksesi
tamamlanan kumasa, tizerindeki fazla boyar maddenin ve bask: pat1 kimyasal maddelerinin uzaklastirilmasi i¢in
yikama islemi uygulanir. Baskili kumaglarin yikanmasi agik en kontinii kumas yikama makinelerinde yapilir. Bu
makinelerde yikama islemi, kumagin 5-8 adet teknenin i¢inden gecirilmesiyle yapilir. Her teknede yikama prosesi-
nin bir adimi uygulanir.

14.2.7. Isik Kabininde Renk Kontroliiniin Onemi

Isik kabini (Gorsel 14.3) tizerinde giin 15181, UV 15181 ve TL-84 15181 bulunan bir kutudur. Bu kutu icerisinde
subjektif olarak renk karsilastirmasi yapilir. Giin 15181, her tiirlii rengin karsilastirilmasinda kullanilir ve genel bir
degerlendirme kriteridir. UV 15181 ultraviole (mor 6tesi) 15181n kisaltmasidir. Fosforlu renklerin ve optik beyazlatma
yapilmis kumaslarin tespitinde kullanilir. TL-84 aydinlatma indeksi yiiksek magaza 1s181d1r. Miisteri istegi dogrul-
tusunda kullanilan bir kriterdir. Isik kabini giivenilir bir renk kontrolii saglar.

Gorsel 14.3: Isik kabini



Bazik Boyar Maddelerle Bask:

14.2.8. Hazirlanan Baski Patiyla Kumas Uzerine Baski Yapma

Bazik boyar maddelerle akrilik kumasglara baski islemi, direkt baski yontemiyle uygulanir. Baski uygulamasi
film-druck veya rotasyon baski makinelerinde yapilir. On terbiyesi yapilmis beyaz kumag baski makinesine bes-
lenir. Baski islemi yapilir ve baskili kumas 6n kurutma yapilarak fikse islemine gonderilir. Gorsel 14.4’te baskili
kumas ornekleri goriilmektedir.

Gorsel 14.4: Bazik boyar maddeyle basilmis kumas 6rnekleri

14.2.9. Yapilan Baskinin Fikse Islemini Yapma

Bazik boyar madde molekiillerinin liflere baglanmasini saglamak icin basilan ve kurutulan kumaslara fiksaj
iglemi yapilir. Islem fikse makinelerinde 105-115 °C'de 20-30 dakika buharlama seklinde yapilir (Gorsel 14.5).

Gorsel 14.5: Baskili kumagin fikse makinesinden ¢ikist
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14.2.10. Yapilan Baski Isleminin Yikamasim1 Yapma

Bazik boyar maddelerle baski sonras: fikseden ¢ikan kumas, kontinii ytkama makinesine (Gorsel 14.6) gelir.
Yikama agagidaki adimlarla yapilir.

o Soguk calkalama
e 50-60 °Cde pH 5-6da yikama maddesiyle yikama
o Ilik durulama

o Soguk durulama

Gorsel 14.6: Kontinii ytkama makinesi

14.2.11. Yikanan Baskinin Kurutma Islemini Yapma

Baskili kumay, tizerinde kalan islem neminin veya suyunun 1s1 etkisiyle uzaklastirilmasi i¢in kurutma islemine
tabi tutulur. Bu son kurutma genellikle gergefli kurutucularda (Gorsel 14.7) yapilir.

Gergefli kurutucular esas olarak tizerinde klips ya da igne tasiyan iki sonsuz zincirden ibarettir. Bu zincirler;
birbirlerinden belirli bir uzaklikta, birbirine paralel ve esit hizda, ileriye dogru hareket eder. Kumas, makine i¢inde
enine acik bir sekilde, kenarlarindan yiirityen zincirler tizerindeki igne ya da paletler tarafindan tutularak kurutu-
lur. Kurutucu ¢ikisinda kumas, zincirlerden kurtularak serbest hale gecer. Gergefli kurutucular, isletmelerde raméz
olarak adlandirilir. Kumags ramoézde kurutulurken ayni zamanda en ayarlamasi da yapilir. Yikamadan ¢ikan kumas
yas halde makineye beslenir ve makine icerisindeki sicak hava akimiyla kurutularak makineden ¢ikarilir.

Gorsel 14.7: Gergefli kurutucu (ramoz)




14.2. UYGULAMA

Bazik Boyar Maddelerle Baski

HAZIRLANMIS BAZIK BOYAR MADDE BASKI
PATIYLA BASKI YAPMA

Siire:

5 Ders Saati

Amag: Hazirlanmig bazik boyar madde baski patiyla akrilik kumas iizerine baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kab1 o Bazik boyar madde baski pat1
« Spatula o Yikama maddesi
o Rakle
o Renksiz akrilik kumasg
o Termometre

Fikse makinesi
Laboratuvar tipi kurutma makinesi
Film-druck desen sablonu

Cam karigtiric

Islem Basamaklar1

1.

@ o N e o @

—_ =
—_— O

12.
13.
14.
15.
16.
17.

Is saghg ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Renksiz kumagi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapiniz.

Film-druck bask: sablonunu uygun sekilde kumas {izerine yerlestiriniz.

Pat garaj alanina bazik boyar madde baski pat1 dokiiniiz.

Rakleyle bask: patini sablonun kars1 kenarina siiriikleyiniz.

Ayni hareketi bir kez daha ters yone yaparak baskiy1 gerceklestiriniz.

Sablonu kumas tizerinden dikkatli bir sekilde bir kenardan baslayarak yavasca kaldiriniz.

. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

. Baskili kumas: fikse makinesine yerlestiriniz ve kumasa 105 °C sicaklikta 30 dakika buharlama islemi

yapiniz.

Kumag1 beherde soguk suyla calkalayiniz.

Kumasa 50-60 °Cde pH 5-6da yikama maddesiyle yikama yapiniz.
Kumasa 1lik durulama yapiniz (40 °C).

Kumasa soguk durulama yapiniz.

Yikanmig baskili kumagi kurutunuz.

Atolyeyi arkadaglarinizla birlikte toplayip at6lyenin temizligini yapiniz.
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Bazik Boyar Maddelerle Baski “Hazirlanmis Bazik Boyar Madde Baski Patiyla Baski Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Bazik Boyar Madde Baski Patiyla Baski Yapma” etkinligi ile ilgili gézlenmesi gereken beceriler asagi-
da “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz olgiitiin karsisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir.
3.  Kumasi baski masasina diizgiin bir sekilde serer.
4. Film-druck bask: sablonunu uygun sekilde kumas tizerine yerlestirir.
5.  Bazik boyar madde bask: patini sablonun pat garaj alanina doker.
6. Rakleyle baski patin1 kumasa diizgiin bir sekilde aktarir.
7.  Sablonu kumas {izerinden diizgiin sekilde kaldirir.

8.  Baskili kumagi fikse makinesine yerlestirir.

Fikse makinesinin buhariny, siiresini ve sicakligini dogru sekilde ayarlar ve kumasin
fiksesini gergeklestirir.

10. Kumagi makineden ¢ikarir ve beherde soguk suyla ¢alkalar.

11. Kumagi 50-60 °Cde pH 5-6da yikama maddesiyle ytkama yapar.
12. Kumasa ilik durulama yapar.

13. Kumaga soguk durulama yapar.

14. Kumagi kurutma makinesine diizgiin sekilde yerlestirir ve kurutur.
15. Sablonu ve rakleyi uygun sekilde yikayarak temizler.

16. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar ve at6lyenin temizligini yapar.

17.  Zamani verimli kullanir ve uygulamayi vaktinde tamamlar.

Degerlendirme

Eger bu dlcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme i¢in basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




15.

OGRENME
BiRIiMI

KONULAR
15.1. VARAK BASKI YAPMA
15.2. BATiK BASKI YAPMA

15.4. YALDIZ BASKI YAPMA
15.5. KABARTMA BASKI YAPMA
15.6. PLASTIK BASKI YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

Kalandir ve pres makinelerini
Kumasa, sablonla yapistirici aktarmayi

Baskili kumays ile varak kagidini {ist iiste getirte-
rek presleme islemini yapmay1

Varak kagidini ¢ekme isleminin 6nemi
Batik baski cesitlerini

Batik baskinin yapilisini

Batik baski sonrasi yapilan islemleri

Boya flottesini ve baski yapilacak materyali batik
¢esidine gore hazirlamayi

Hazirlanan materyali boyamayi ve son islemleri-
ni yapmay1

Devore (yakma) baski islemini yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

devore, kabarma, metalize, mumlu batik, plastisol, presleme, tuzlu batik, varak, yakma, yaldiz

HAZIRLIK CALISMASI

15.1. Varak hangi alanlarda kullanilir ve gériiniimii nasildir?

15.2. Batik kumaglardaki desenler nasildir?

15.3. Desenin bulundugu bolgelerde ince tiil gibi goriiniim olan kumaslar daha ¢ok nerede kullanilabilir?

15.4. Yaldiz rengi kumays tizerinde nasil elde edilebilir?

15.3. DEVORE (YAKMA) BASKI YAPMA

OZEL BASKI
EFEKTLERI

Devore (yakma) pat1 hazirlamay1

Baski sonras: kurutma ve yakma islemlerini
Yaldiz baski pat1 hazirlamay:

Yaldiz baski ve baski sonrasi fikse islemlerini yap-
may1

Kabartma baski yapmay1

Kabartma baski pat1 hazirlamay1

Kabartma baski sonrasi yapilan islemleri
Kabartma baski sonrasi yapilan islemleri

Plastik baski patin1 ¢oziicti yardimiyla uygun ki-
vama getirmeyi

Plastik baskinin yapilisini ve fiksesini

Basilmis kumasa presle efekt vermeyi

15.5. Desen kumas yiizeyinden yiiksek goriinmesi nasil bir efekt olusturur?

15.6. Kumas yiizeyinde parlak ve kaygan efektler nasil bir tutum hissi verir?
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15.1. VARAK BASKI YAPMA

Varak, yaprak anlamina gelen Arapca kokenli bir kelimedir. Osmanli Dénemi’ne ait bir siisleme sanatidir. Va-
rak baski tekstil, deri, matbaa, dekorasyon, mermer, mobilya gibi alanlarda siisleme i¢in kullanilir. En yaygin olarak
tekstil ve deri sektoriinde kullanilir.

Kumagin {izerine desen halinde basilmis yapistirici tutkalin iizerine 1s1 ve basingli preslemeyle istenilen varak
kagidinin yapistirilmasiyla yapilan baskidir. Her ¢esit kumas tizerine (polyester, naylon, pamuk, gercek deri, PVC)
uygulanabilir. Varak baskilar parlak goriintimlii, ayna etkisi veren ve kumas tizerinde metalik diiz yiizey pariltilar:
birakan pigment baski tiirii olarak degerlendirilebilir.

15.1.1. Varak Baski Kagidi

Tastyic1 bir film ve tizerinde desenli ya da diiz renkli kaplama bulunan kumas tizerine yapistiricy, 1s1 ve basing
yoluyla aktarilan baski kagitlaridir. Tekstil baskiciliginda diiz renk, multi (¢ok) renkli, hologramli, sedefli gibi kul-
lanilan ¢esitli varak kagitlar: vardir. Ayrica mat, yar1 mat ve parlak olarak iiretilir. Ge¢misten gliniimiize kullanimi
en yiiksek tirtinler altin ve giimiis rengi varak kagitlaridir (Gorsel 15.1).

Varak kagidi dort katmandan olusur.

o Tastyic1 Film: 12-50 micron kalinliginda kagt, seliiloz, po-
lipropilen, asetat, polietilen ve polyesterden olusan filmler-
dir. En ¢ok 12 micron kalinligindaki polyester film, tasiyic
olarak kullanilir.

o Ayiricr Kaplama: Tasiyict film tizerinden 1siyla beraber
yumusay1p, varak renginin sokiilerek kumasa gegisini sag-
layan, cesitli vakslardan olusan katmandir. Bu katman ¢ok
sert olursa varak renginin dokiilmesi zorlagir ve desende
keleslik olusmasina neden olur. Cok yumusak oldugun-
daysa desenin kenarlarinda ¢apaklanma olugur. Bu da do-
kiilerek kumas kirletir.

» Renk Kaplamasi: Baskiya rengini veren kisimdir.

o Metalizasyon Kaplamasi: Presleme ve kalandirlama adi-
mindaki yiiksek 1siyla aliiminyum kisminin gaz haline ge-
cerek kumas ylizeyine ge¢mesini saglayan katmandir. Me-
talizasyon kaplamasi baskinin metalik olarak parlamasin . -
da saglar. Bu katman metalize parlaklik istenmeyen varak Gorsel 15.1: Varak kagutlan

kagitlarinda bulunmaz.

o Ortiicii Tutkal Kaplamast: Varak baskinin kalitesini belirleyen kisimdir. Varak kagidi {izerindeki tiim kap-
lamanin sokiilerek kumas tizerindeki varak tutkalryla kumasa baglanmasi1 bu katmanla saglanir. Dolayisiyla
ortiicii tutkal kaplamasinin kalitesi varak baskinin yikama ve siirtme hasliklarini1 dogrudan etkiler.

15.1.2. Yapistiricinin Aktarilmasi

Varak baski pati, polivinil alkol esasl yapistirict ve kivamlagtiricidan olugan hazir tirtindiir. Varak kagitlariin
kumagta desenin bulundugu bolgelere aktarilabilmesi i¢cin desen sablonlar1 yardimiyla kumasa varak pati aktarilir.
Baski pat1 gecis holi biiyiik, numaras: kiigiik sablonlarda varak baski tutkalinin kumasa homojen olarak ge¢isi
daha kolay olur. Bu nedenle varak baskida kullanilacak desen sablonlarinda 25-30 numara gaze bezi ya da 60-80
numaral rotasyon sablonlar kullanilir. Yapistirici, kumas izerine aktarildiktan sonra 140 °Cde kurutulur. Kumagta
yapistirict bulunan alanlarda gatlak ya da kabartilar olup olmadig1 kontrol edilir. Catlak ve kabartilar varak baski-
larin yikama sirasinda dokiilmesine neden olur.

15.1.3. Kalandir ve Pres Makinelerinin Gorevi
Varak yapistiricist kumaga basildiktan sonra 130-160 °C arasinda parca baskilarda preslenip metraj baskida



Ozel Baski Efektleri

kalandirdan gegirilerek kagit tizerindeki varak folyosu kumasa aktarilir (Sema 15.1). Is1, varak folyosunun homojen
olarak kumasa ge¢mesini saglar.

Varak baskida dogru presleme sicakligi ve siiresi elde edilecek sonuglar agisindan 6nemlidir. Yiiksek presleme
sicaklig, varak folyosu tizerinde bulunan metalik toz boyalara ve folyonun lifle arasinda olusan kimyasal baglara
zarar verir. Kisa presleme siiresi varak folyosunun tam olarak kumasa yapigsmasini 6nler. Presleme siiresi uzun tu-
tuldugunda ise kumas {izerindeki yapistirici etkisini kaybeder. Parlaklik etkisi bozularak baski matlasir. Bu yiizden
kullanilan makine parkurundaki 1s1 ve siireler dogru ayarlanmali, fanli makinelerde fanlar 1s1y1 kabinin her tarafina
homojen dagitmalidir.

Varak Kagidi ) Baski Yapilmuisg
fst ile Varak Kagidi
Kalandir &
Varak Baski
Yapilmis Kumas
Kumas

Sok Sogutma Silindirleri

Sema 15.1: Kalandir makinesinde varak folyosunun aktarilmasi

15.1.4. Varak Kagidin1 Cekme Isleminin Onemi

Varak folyosunun kumasa aktarilmas: kalandir makinelerinde yapilmissa islem sona erdikten sonra makine
¢ikisinda, 4 °C’lik silindirlerde soklama yapilarak varak sogutulur ve arkasindan tasiyici filmin varaktan ayrilmasi
saglanir. Bu islem el presinde ya da konveyor preslerde yapildiginda varak, 0-2 °C’ye kadar sogutulur ve 1-2 dakika
ya da 1-2 saat oda sicakliginda sogumast i¢in bekletilir. Bu sekilde varak tastyici filmden ayrilir.

15.1.5. Yapistiricinin Kumasa Aktarilmasi

Parca baski islemi i¢cin uygun tipte bir varak pati (yapistirici), daha 6nceden hazirlanmis diiz sablon kalipla-
riyla kumaga uygulanir (Gorsel 15.2).

Metraj baskida, baski makinesinde diiz ya da rotasyon sablonlarla varak yapigtiricis1 kumasa aktarilir ve ku-
mas 140-150 °Cde kurutulur.

Gorsel 15.2: Varak yapistiricisinin kumaga aktarilmasi
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15.1.6. Baskili Kumasla Varak Kagidini Ust Uste Getirerek Presleme Islemini Yapma

Yapistiricinin aktarildigi kumas, pres tablasina diizgiin bir sekilde serilir. Varak yapistiricisi uygulanan, desen
alanlarini tamamen kapatacak biiytikliikte hazirlanan varak kagidinin parlak metalize kism1 yukariya bakacak se-
kilde kumays tizerine yerlestirilir (Gorsel 15.3).

Parga baskida varak kagidi ile kumas 130-160 °Cde el preslerinde 6-10 saniye, konveyor preslerde 20-30 saniye
arasinda preslenir (Gorsel 15.4).

Gorsel 15.3: Baskili kumasla varak kagidinin Gorsel 15.4: Varak kagidinin el presinde
st tiste getirilmesi preslenmesi

Presleme sicakligi 150 °C’nin altinda olmamalidir. Yapistirici i¢indeki etken madde, ancak 150 °C ve {ize-
rindeki sicakliklarda aktif hale gelir. Boylece kumays ile varak kagidi arasinda en yiiksek yapisma etkisiyle kumasa
tam olarak transfer olur. 150 °C’nin altinda da varak iiriine aktarilir. Ancak yeterli etkiyle yapigmamis oldugundan
yikama sirasinda kolayca ¢oziiliir ve baskinin hasliklar: diiger.

15.1.7. Varak Kagidini Cekme

El presinde ya da konveyor preslerde yapilan baski isleminde varak kagidinin kolayca kumastan ayrilmasi igin
baski ya sogutulur ya da oda sicakliginda 1-2 saat bekletilerek tasiyici filmden ayrilmas: saglanir (Gorsel 15.5, 15.6).

Varak folyosunun kumasa aktarilmas: kalandir makinelerinde yapilmissa islem sona erdikten sonra makine
¢ikisinda bulunan soguk silindirlerle baskiya soklama yapilir ve bu sekilde varak tasiyici filmden ayrilir.

Gaorsel 15.5: Varak kagidinin gekilmesi Gorsel 15.6: Kumays tizerinde varak
baskinin olugmasi
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15.1.UYGULAMA  PARCA KUMAS UZERINE VARAK BASKI YAPMA  Siire:

10 Ders Saati

Amag: Par¢a kumas tizerine varak kagidiyla varak baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kab: o Varak yapistiricis
o Spatula
« Rakle
o Renkli kumag

Desen sablonu

Sablon yitkama havuzu
Sablon kurutma makinesi
Kurutma makinesi

Pres

Varak kagidi

Islem Basamaklar1

1.

@ g N ey B B e

— = =
N = O

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Renkli kumasgi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle secimi yapiniz.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina varak yapistiricisini dokiiniiz.

Rakleyle bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.
Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

Baski yaptiginiz kumasi kurutunuz.

. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yikayiniz.
. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast i¢in dik olarak bi-

rakiniz.

Presi fikse sicakligina uygun sekilde 1sinmast i¢in ayarlayiniz.

Yapistiric: aktardiginiz kumasi pres tablasi tizerine diizgiince yerlestiriniz.
Varakli yiizey tiste bakacak sekilde varak kagidini kumasin tizerine seriniz.
160 °Cde 6-10 saniye presleme yapiniz.

Presi aginiz.

Baskili kumasin sogumasini bekleyiniz.

Varak kagidini kumasin yiizeyinden dikkatlice styiriniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar1 yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.




15. Ogrenme Birimi

Ozel Bask Efektleri “Parga Kumag Uzerine Varak Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Parga Kumas Uzerine Varak Baski Yapma” uygulamasi ile ilgili gdzlenmesi gereken beceriler asagida
“Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz dlgiitiin kargisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2. Baski yapilacak kumasi baski masasi {izerine diizgiin bir sekilde serer.

3.  Baski yapilacak sablonu kontrol eder.

4. Sablona uygun boyutta rakle secimi yapar.

5.  Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

6. Pat garaj alanina varak yapistiricisini doker.

Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak bask:
yapar.

8.  Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldirir.
9.  Baski yapilan kumastaki yapistiriciyr kurutur.

10. Kullandig1 bask: sablonu ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. $ablon

1. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast igin dik olarak birakr.

12. Fikse sicakligina uygun sekilde 1sinmast igin presi ayarlar.

13. Yapistiricinin aktarildigi kumasi pres tablasi iizerine diizgiince yerlestirir.

14. Varakli yiizey yukar1 bakacak sekilde varak kagidini kumagin {izerine serer.

15. 160 °Cde 6-10 saniye presleme yapar.

16. Presiagar.

17.  Baskili kumagin sogumasini bekler.

18. Varak kagidini kumasin yiizeyinden dikkatlice siyirir.

19. | Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklari yere kaldirir.
20. At6lyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

21. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olgekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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15.2. BATIK BASKI YAPMA

Batik, kumas tizerinde gesitli renklerle diizensiz desenler elde etmek igin yapilan bolgesel renklendirmedir.
Batik baskili kumaslar ¢ok genis bir cografyada yiizyillar boyunca geleneksel tekstil iiriinii olarak kullanilmistir.

15.2.1. Batik Baski Cesitleri

Batik bask: isleminde diger baski ¢esitlerinde oldugu gibi desen sablonlar1 ya da bask: pat1 kullanilmaz. Batik
baskinin uygulanma sekline gore ti¢ ¢esidi vardur.

1. Tuzlu batik baski
2. Mumlu batik baski
3. Baglama batik baski

Tuzlu ve mumlu batik, ¢ok fazla el emegi gerektirmesi ve veriminin diisitk olmasi gibi nedenlerle tercih edil-
mez. Bunun yerine ayni efektlerin tasarimiyla sablon baskicilig1 esaslarinda bask: yapilarak taklit batikler yapilir.
Bu tiir baskilar raport tekrarindan kolayca anlagilir. Giiniimiizde tekstil {iriinlerine uygulanan baglama batik baski
olarak bilinir.

1. Tuzlu Batik: Genellikle ipek kumaslara uygulanir. Kumasg kasnaga raptiyelerle tutturulur. Sulu boyar mad-
de flottesi, kumas tizerinde istenilen yerlere fir¢a yardimiyla yayilir. Boyar maddenin kumays {izerinde bu-
lundugu yerlere kristal iri tuz serpilerek bekletilir. Tuz, kumasla temas ettigi bolgelerdeki boyar maddeyi
tizerine ¢eker. Boylece agik ve koyu renkli desenler olugur. Boyar madde tamamen kuruduktan sonra ku-
mas lizerinde kalan tuz kristalleri firca yardimiyla kumastan temizlenir. Bu sekilde degisik renk efektleri
olusur.

2. Mumlu Batik: Bir ¢esit rezerve baskidir. Rezerve maddesi olarak balmumu kullanilir. Balmumu, benmari
yontemiyle eritilerek yanmasina izin verilmeden kaynar duruma getirilir. Eriyen balmumu, kumas tizerin-
deki desende beyaz olmasi gereken yerlere fir¢a yardimiyla siirdliir.

Balmumuyla desenin aktarildigi kumas, boyanmadan 6nce soguk suyla islatilir. Islatma esnasinda kumas
elle burusturularak balmumu catlatilir. Boyama esnasinda catlayan bu yerlerden kumaga boyar madde
sizar ve degisik catlama efektli desenler olusur. Islak kumas, hafif nemli duruma gelene kadar kurutulur
ve balmumunu eritmeyecek sicakliktaki (30 °C) boyama banyosunda boyanir. Kumas kurutulur ve gazete
kagitlar: arasinda ttiilenir. Gazete kagitlar: tarafindan emilen balmumu, kumas tizerinden uzaklastirilmis
olur.

3. Baglama Batik Baski: Kumas, uygulanacak tasarima gore dayaniklilig1 yiiksek iplerle sikica baglanarak
kumays ytizeyinde kivrimlar olusmasi saglanir. Boya banyosuna batirilan baglanmig kumasta, baglamanin
etkisiyle rezerve edilen bu bolgeler boya almaz. Diizensiz ve bolgesel efektler olusur. Uygulama sekli ve
kullanilan boya ¢6zeltileri bir boyama islemindeki gibidir. Ancak kumas tizerinde diizensiz boyamayla
olusan etkiler bolgesel renklendirme seklindedir.

Batik teknigiyle yapilan bolgesel renklendirmede en 6nemli etken kullanilan boyar madde ve kumas tii-
riidiir. Kullanilan boyar madde kumas iizerine kolayca baglanmali, 1siya dayanikli ve hasliklar: yiiksek
olmalidir. En etkili sonuglar ince ve stk dokunmus, pamuklu ve ipekli kumaglarda elde edilir.

15.2.2. Batik Baskinin Yapilis1

Baglama batik islemi, istenen efekte goére farkli malzemelerle
(nohut, tas, gazoz kapagi gibi) kumasin gesitli yerlerinden baglanma-
styla yapilir (Gorsel 15.7).

Kumas once 6zellikle beyaz olmasi istenen yerlerinden sikica
baglanir. Hazirlanan boyar madde flottesinde baglanan kumasin ilk
rengi boyanir. Ardindan boyanmis kumas, bagli olan yerleri hig ¢o-
ziilmeden farkli yerlerinden tekrar baglanir. Tkinci boyar madde flot-

tesinde tekrar boyanur. Diger renkler i¢in de ayni ¢aligma tekrarlanir. ~ Gorsel 15.7: Cesitli baglama sekilleri ve elde
edilen efektler
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En son olarak da boyar maddenin cinsine gore boyamanin fiksesi ve ard islemleri yapilir. Baglama batik yapilirken
dikkat edilmesi gereken noktalar agagida verilmistir.

o Birden fazla renkle yapilan ¢aligmalarda acik renkten koyu renge dogru ¢alisiimalidr.

o Cok renkli ¢calismalarda renkler iist iste geldiginde olugacak yeni renkler (6rnegin mavi ve sar1 renkte bo-
yama yapildiginda yesil renk olusmasi) géz 6ntinde bulundurulmalidir.

15.2.3. Batik Baski Sonrasi Yapilan islemler

Baglama batik isleminde boyama isleminden sonra kumas, 6nce sicak sonra soguk suyla durulanir. Kumas
yiizeyinde fiziksel olarak tutunmus boyar maddenin kumastan uzaklastirilmasi i¢in kumasa durulama isleminin
ardindan sicak sabunlama islemi yapilir. Sabunlama isleminden sonra soguk durulamayla ard islemler tamamlanir.

15.2.4. Baski Yapilacak Materyali Batik Cesidine Gore Hazirlama

Baglama batik yapilacak kumas cesitli yerlerinden baglanir. Kumagsa merkezi baglama sekillerinde baglama
yapilabilecegi gibi gesitli materyaller kullanilarak da kumas baglanabilir (Gorsel 15.8). Kumas ¢ok kez katlanarak
mandalla sikistirilabilir ya da iple baglanabilir.

Gorsel 15.8: Merkezi baglama sekilleri ve elde edilen efektler

15.2.5. Boya Flottesini Hazirlama

%100 pamuklu kumas icin 6rnek boyama regetesi asagidaki gibi olabilir.

%2 direkt boyar madde
20 g/L sodyum siilfat
3-5 g/L soda

1 g/L 1slatict

Flotte orani 1:30

Boyama sicakligi : 90 °C
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Baglanmis kumag1 boyamak icin boyama ¢6zeltisi hazirlanir (Gorsel 15.9). Boyama kabr i¢ine 6nce flotte i¢in
gerekli su konulur. Ardindan diger kimyasal maddeler boyama islem grafigine gore sirasiyla ilave edilir. Hazirlanan
flotteden bir miktar ayri bir kaba alinarak boyar madde ¢oziiliir ve banyoya ilave edilir.

Gorsel 15.9: Boyama banyosu

15.2.6. Hazirlanan Materyali Boyama

Baglanan kumas, recetede belirtilen boyar madde ve kimyasal maddelerle hazirlanan, sicaklig1 40 °C olan bo-
yama banyosuna ilave edilir. Kumaga 20 dakika bu sicaklikta iglem yapildiktan sonra 20 dakikada boyama sicakli-
gina gikilir. Tuz 90 °C'de porsiyonlar halinde boyama banyosuna ilave edilir. Boyama islemine 40-60 dakika devam
edilir. Boyama siiresi istenen renk derinligine kadar devam eder (Gorsel 15.10).

Gorsel 15.10: Boyama iglemi
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15.2.7. Boyatilan Materyalin Son Islemlerini Yapma

Boyama islemi sonunda batik uygulanmis bagli kumasa, sicak ve soguk suyla durulama ve 1 g/L sabunla 60
°Cde sabunlama ve tekrar soguk durulama yapilarak kumasin son islemleri tamamlanir. Boyama, durulama ve

sabunlama isleminden sonra kumagtaki bagli iplikler dikkatlice makas yardimiyla kesilip ¢ikartilarak kumasg kuru-
tulur (Gorsel 15.11).

Gorsel 15.11: Kumagtaki bagl ipliklerin makasla kesilmesi ve elde edilen batik desenleri

15.2. UYGULAMA MATERYAL UZERINE BATIiK BASKI YAPMA Siire:
10 Ders Saati

Amag: Asagidaki regeteye gore pamuklu kumasi gesitli yerlerinden farkli malzemelerle baglayip
kumaga baglama batik bask: yapmak.

Uygulama Regetesi Yikama Regetesi

Flotte orani 1:30 Flotte orani 1:30

x g pamuklu kumag
%2 direkt boyar madde
20 g/L tuz (sodyum siilfat)
3-5g/L soda

1 g/L sabun
Yikama sicaklig: 60 °C

1 g/L 1slatict
Boyama sicaklig: 90 °C

Boyama Diyagrami

/ 1/2tuz  1/2tuz \

10 10 40
dakika | dakika dakika
Baglanmis pamuklu kumas g o

Direkt boyar madde
Soda

N\

Durulama

20 dakika

K 40°C /
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Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o 5.000 mLlik beher o Direkt boyar madde
e 400 mLlik beher o Soda (Na,COs)
o Spatula o Sodyum siilfat (Na,SO,)
» Baget o Islatict
o Tartim kaplar: o Yumusak su
o Makas « Sabun
o Meziir

 Nohut, gazoz kapagi gibi baglama materyalleri
« Sentetik baglama ipi

o Pamuklu, beyaz kumas

o Termometre

o Isitic1

o Hassas terazi

Islem Basamaklar1
1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Regete hesaplamalarinizi yapiniz.
Pamuklu kumasu ¢esitli yerlerinden farkli materyaller kullanarak iplikle baglayiniz.
5.000 mLlik behere boyama i¢in hesapladiginiz suyu meziirle 6lgerek koyunuz.
Soday1 boyama banyosuna ilave ediniz.
Banyoyu 40 °C’ye kadar 1s1tin1z.
Direkt boyar maddeyi ayr1 bir beherde sicak boyama banyosundan aldiginiz flotteyle ¢6ztiniiz.

Cozinmiis boyar maddeyi boyama banyosuna ilave ediniz.

@ N ey B

Bagladiginiz pamuklu kumas: banyoya ilave ediniz.

—
o

. Boyama diyagramina uygun sekilde banyo sicakligini 90 °C’ye ¢ikariniz.

—_
=

. Tuzu iki porsiyon hélinde 10 dakika arayla boyama banyosuna ilave ediniz.

—
[\8)

. Kumasa diyagrama gore boyama islemini yapiniz.

—
w

. Boyama islemi sonunda boyali, baglanmis kumasa sicak ve soguk durulama yapiniz.

—_
'S

. Yikama banyosunu hazirlayiniz.

—
wl

. Boyanmis kumasi ¢6zmeden yikama banyosunda yikayiniz.

—
(o)

. Yikama yaptiginiz iiriini tekrar soguk suyla durulayiniz.

—
N

. Kumagtaki iplikleri makasla dikkatlice kesiniz.

—
o

. Kumag1 kurutunuz.

—
Ne)

. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar1 yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

[\
=

. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.




15. Ogrenme Birimi

Ozel Baski Efektleri “Materyal Uzerine Batik Baski Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Materyal Uzerine Batik Baski Yapma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida “Ol-
giitler” stitununda listelenmistir. Gézlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iliskin goézlem sonucunuzu (X)
isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. I saghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2. Regete hesaplamalarini dogru yapar.

3. Pamuklu kumas: ¢esitli yerlerinden farkli materyaller kullanarak baglar.
4. 5.000 mI'lik behere boyama i¢in hesapladig suyu meziirle 6lgerek koyar.
5. Soday1 boyama banyosuna ilave eder.

6. Banyoyu 40 °C’ye kadar 1sitir.

Direkt boyar maddeyi ayr1 bir beherde sicak boyama banyosundan aldig: suyla
¢oztindirir.

8. Boyar maddeyi boyama banyosuna ilave eder.

9. Baglanan pamuklu kumasi banyoya ilave eder.

10. Boyama diyagramina uygun sekilde banyo sicakligini 90 °C’ye ¢ikarir.
11. Tuzu iki porsiyon hélinde 10 dakika arayla boyama banyosuna ilave eder.
12. Diyagrama gore boyama islemini yapar.

13. Boyama islemi sonunda boyali, baglanmis kumasa sicak ve soguk durulama yapar.
14. Yikama banyosunu hazirlar.

15. Boyanmus kumasi ¢gézmeden yikama banyosunda yikar.

16. Yikama yapilan tirtinii tekrar soguk suyla durular.

17. Kumastaki iplikleri makasla dikkatlice keser.

18. Kumagsi kurutur.

19. Kullanilan malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldirir.

20. Atélyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

21. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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15.3. DEVORE (YAKMA) BASKI

Birden ¢ok lif karisimindan meydana gelen kumaslarda, desenin bulundugu bélgede liflerden birinin ¢6ziin-
diirtilmesiyle transparan bir goriiniim olusturulan bask: yontemidir. Perdeden giysiye kadar her tiirli tekstil tirii-
niinde kullanilir.

Islemin esasi, karigimda bulunan seliiloz liflerine yiiksek konsantrasyonda asit iceren baski patinin kumaga
basilmasi ve bu liflerin kimyasal olarak yakilip kumastan uzaklastirilmasidir. Karisimda bulunan polyester lifler, bu
islemden ¢ok az etkilenir. Kumas tizerinde desenin bulundugu bolgelerden pamuk lifleri yakilarak uzaklagtirilir.
Kumasta bolgesel transparan goriiniimler olusur. Devore baskinin diger bir ad1 da yakma baskidir. Uygulama, ka-
rigimdaki liflerden birinin asitle kimyasal olarak yakilmasindan dolay1 bu isimle de anilir.

15.3.1. Devore (Yakma) Pat1

Yaygin olarak polyamid pamuk ve polyester pamuk karisimlarina uygulanir. En ideal sonug %50 polyester,
%50 pamuk karigimlarinda elde edilir. Yakma baskida kullanilacak kumaslarda dokuma iplikleri harmandan kari-
sim olarak hazirlanmis olmalidir. Aksi hilde yakma islemi sonunda dokuma yiizeyinde kopukluklar olusur. Yakma
patinda bulunan maddeler ve bunlarin gorevleri asagida verilmistir.

o Kivamlastirici: Yakma patlarinda kivamlastirici olarak guar eteri veya tamarin kullanilir. %10’luk hazirla-
nan guar eteri ve tamarin etkili sonuglar verir.

o Devore (Yakma) Maddesi: Karisimda kullanilan polyester ¢ok beyazsa ¢oziiclii madde olarak aliiminyum
stilfat, renkli polyester kumaglara ve renkli renksiz polyamid kumasglarda sodyum bistilfat kullanilir.

o Islatici: Patin kumag tarafindan kolayca absorbe edilmesini saglar.

o Kopiik Kesici: Baski patinda olusabilecek hava kabarciklarinin olusturdugu képtigiin engellenmesi icin
kullanilir.

« Gliserin: Fikse islemine kadar kumays tizerindeki patin nemli kalmasini saglar.

Devore (yakma) baski receteleri asagidaki gibi olabilir.

Xg su
250-300 g guar eteri %10’luk
20 g slatict
80 g gliserin
10 g kopiik kesici
180 g aliiminyum silfat 18 hidrat (Al,(SO4)s X 18H,0)
1.000 g

toplam

Xg su
250-300 g tamarin %10’ luk

20 g 1slatict
80 g gliserin
10 g kopiik kesici
180 g sodyum bisiilfat (NaHSO3)
1.000 g

toplam
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15.3.2. Baskinin Yapilisi

Devore baski sablon baskicilig1 esaslarina gore yapilir. Diiz ya da rotasyon sablon hazirlama tekniklerine gore
bask: sablonu hazirlanir. Diiz ve rotasyon gsablonlu baski makinelerinde baski pati rakle yardimiyla kumasa aktari-
lir. Kurutma, fikse ve yikama islemleriyle baski pat: uygulanan alanlardaki yanan lifler, kumastan uzaklastirilarak
bolgesel transparan goriiniim olusturulur (Gorsel 15.12).

Gorsel 15.12: Devore (yakma) baskili kumag 6rnegi

15.3.3. Baski Sonras1 Kurutma ve Yakma Islemleri

Baskili kumas, baski makinesinin ¢ikigindaki kurutma tertibatiyla diisiik sicaklikta kurutulur ve ardindan fik-
se makinesinde fikse edilir. Fikse islemindeki ytiksek sicakligin etkisiyle kumasta desenin bulundugu bolgelerdeki
seltiloz lifleri, kimyasal olarak yanar. Yanan seliiloz lifleri ytkama islemiyle kumas tizerinden uzaklastirilir.

15.3.4. Devore Baski Patin1 Hazirlama
Regetedeki miktarlara uygun sekilde asagidaki islem adimlariyla devore (yakma) pati hazirlanir.
1. Pat (%10’u kivamlastirici olacak sekilde) suyla karistirilarak sigsmesi i¢in 4 saat bekletilir.

2. Sismis kivamlagtiricidan 250-300 g karistirma kabina alinir ve mikserle 2.400 devir/dakika hizla karigtirilir-
ken kivamlastiriciya 1slaticy, gliserin, koptik kesici madde ve yakma maddesi (sodyum bisiilfat, aliiminyum
stilfat 18 hidrat) ilave edilir.

3. Pat suyla 1.000 grama tamamlanur.
4. Hazirlanan pat 20-30 dakika 2.800 devir/dakika hizla karistirilir.
5. Pat 1-2 saat dinlendirilir.

15.3.5. Devore Baski Patiyla Baski Yapma
Baski yapilacak kumas, baski masasina kirisiksiz olarak yapistirilir (Gorsel 15.13).

Gorsel 15.13: Sablonun kumas tizerine yerlestirilmesi
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Desen sablonu kumas iizerine yerlestirilerek yeteri kadar yakma pati, pat garaj alanina dokilir. Rakleyle ileri
geri siyrilarak bask: yapilir (Gorsel 15.14, 15.15).

Gorsel 15.14: Devore (yakma) Gorsel 15.15: Devore (yakma) baski
baski islemi patinin kumas tizerinde goriiniimi

15.3.6. Kurutma ve Yakma Iglemlerini Yapma

Baski tamamlandiktan sonra baskili kumag 120 °Cde kurutulur. Karigimdaki seliiloz liflerinin kimyasal olarak
yanmast i¢in lifler 170-180 °Cde fikse edilir. Fikse islemi sirasinda ytiksek 1s1yla karsilasan seliiloz lifleri patin iginde
bulunan yakma maddelerinin etkisiyle kimyasal olarak yanar.

15.3.7. Yanmus Liflerin Uzaklagtirilmasi Islemini Yapma

Kimyasal olarak yanan pamuk lifleri kumasta kavrulmus bir sekilde bulunur. Transparan goriiniim olugmast
i¢in yanan lifler kumastan mekanik yontemlerle ya da yikama islemiyle uzaklastirilir.

Mekanik yontemlerde baskili kumas, basingl silindirlerden gegirilir ve fir¢alanir. Yakma baski islemiyle do-
kuma yiizeyindeki baglantilarda olusan kopmalar kumagin dayanimini diigiirdiigiinden yanmus liflerin mekanik
olarak uzaklastirilmasi sirasinda kumasg zarar goriir. Bu nedenle yanms liflerin mekanik olarak uzaklagtirilmas:
¢ok fazla tercih edilmez.

Yanan liflerin kumagtan uzaklagtirilmas: i¢in en ¢ok tercih edilen yontem yikamadir. Fikse islemi yapilan
baskili kumaga 0,3-1 g/L sabun igeren banyoda, 50-70 °Cde 20 dakikalik bir yikama islemi yapilir (Gorsel 15.16).
Yikama islemi sonunda karigimda bulunan liflerden asitle kimyasal olarak yakilan lif kumastan uzaklagarak trans-
paran goriiniim ortaya ¢ikar (Gorsel 15.17).

Gorsel 15.16: Fikse isleminden sonra Gorsel 15.17: Fikse ve yikama iglemi
yapilan yikama iglemi sonunda kumasta olugan transparan
goriinim




15. Ogrenme Birimi

15.3. UYGULAMA

MATERYAL UZERINE DEVORE (YAKMA) BASKI
YAPMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Hazirlanmis devore (yakma) patini kullanarak devore baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kab1  Devore baski pat1
o Spatula o Yikama maddesi
o Rakle

Polyester/pamuk karisim kumas
Desen sablonu

Sablon yikama havuzu

Sablon kurutma makinesi

Fikse makinesi

Kurutma makinesi

Islem Basamaklar1

1.
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Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Polyester/pamuk karisim kumasgi baski masast iizerine diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle secimi yapiniz.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina devore baski pat1 dokiiniiz.

Rakleyle bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.
Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirmiz.

Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast i¢in dik olarak bi-

12.
13.
14.
15.
16.

rakiniz.

Baskili kumasa 120 °C'de kurutma islemi yapiniz.

Baskili kumasa 170 °C'de fikse islemi yapiniz.

Transparan goriiniimiin ortaya ¢ikmast i¢in fikseli kumasi yikayiniz.
Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaglarimizla birlikte toplayiniz.
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Ozel Baski Efektleri “Materyal Uzerine Devore (Yakma) Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Materyal Uzerine Devore (Yakma) Baski Yapma” uygulamastyla ilgili gozlenmesi gereken beceriler
asagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iliskin gézlem sonu-
cunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.
Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2.  Kullanacag: kadar yakma baski patini plastik kaba alir.

3. | Baski yapilacak kumagi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.

4. Baski yapilacak sablonu kontrol eder.

5. Sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapar.

6.  Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

7. | Pat garaj alanina baski patini doker.

Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak pata
baski yapar.

9. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

10. Kullanilan baski sablonunu ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. $ablon

1. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi héalinde kurumast i¢in dik olarak birakar.

12. Baskili kumasi 120 °C'de kurutur.

13. Baskili kumasa 170 °Cde fikse islemi yapar.

14. Transparan efektin olusmast i¢in fikseli kumasgi yikar ve kurutur.

15.  Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
16. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

17. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu dl¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme i¢in basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




15. Ogrenme Birimi

15.4. YALDIZ BASKI

Yaldiz baski, farkli renklerdeki yaldiz tozunun pigment baski patina karistirilmasiyla yaldiz parlaklig: elde
edilen baskidir. Baski patina karistirilan yaldiz tozu seffaf plastisol goriiniimde, kii¢tik metal veya plastik parca-
ciklardir. Piyasada yaldiz karistirilmis halde hazir ya da renksiz olarak yaldiz patlari bulunur. Renksiz yaldiz pat1
kullanilacagi zaman pata toz hildeki yaldiz tozu karistirilir. Yaldiz tozunun altin, giimiis ve bronz renkleri bulunur.
Glimiis ve altin renkli yaldiz tozu yaygin olarak kullanilir. Yaldiz patlarinin ortiiciilitkleri yitksek oldugundan bu
patlarla koyu renk kumaslar tizerine de bask: yapilabilir (Gorsel 15.18).

Gorsel 15.18: Yaldiz baskili kumasg 6rnegi

15.4.1. Yaldiz Pat1

Yaldiz baski uygulamasi, pigment boyar maddelerle bask: esasina gore yapilir. Bu nedenle pigment boyar mad-
de baski patinda kullanilan kivamlagtiricilar yaldiz patinda da kullanilabilir. Yaldiz tozunun kumasga baglanmasi
patin icinde bulunan binderle saglanir. Yaldiz baski patindaki binder miktar: direkt baskida kullanilandan daha
fazla olur. Baski patinin fikse islemine kadar nemli kalmasi ve fikse sirasinda kivamlastiricinin kumastan 1si yoluyla
uzaklastirilmasi i¢in baski patina gliserin eklenir. Yaldiz tozunun kumaga baglanmasi ve hashiklarinin yiikseltilmesi
i¢in bask: patina ¢apraz baglayici ilave edilir.

Yaldiz pat1 regetesi asagidaki gibi olabilir.

10 g sentetik kivamlastirici
30 g gliserin
300 g binder
5 g fiksator
200 g yaldiz tozu

Xg su

toplam

Pigment boyar madde esasina gore hazirlanan yaldiz patlariyla yapilan baskilarin bir siire sonra yaldiz par-
lakligint kaybetmesi nedeniyle giiniimiizde hazir yaldiz patlar1 kullanilir. Pat, hazir yaldiz patlarina yaldiz tozu
karistirilarak hazirlanir.

15.4.2. Baskinin Yapilis1

Yaldiz baski yapmak i¢in hazirlanan sablonlarin gozenekleri, yaldiz par¢aciklarindan biiyiik olmalidir. Bu ne-
denle kiigiik numarals, gaze bezi ya da rotasyon sablonlarla baski kaliplar1 hazirlanir. Renksiz yaldiz patlarina %10-
25 oraninda yaldiz tozu karistirilir. Kumaga yaldizin baglanmasi patin i¢inde bulunan binderle saglanir. Pat giimiis
tozuyla hazirlanirsa patin plastifiye (plastiklesme) olma tehlikesi vardir. Bunu 6nlemek igin diger yaldiz tozlariyla
hazirlanan patlara gore daha uzun siire (homojen karisim elde edilinceye kadar) karistirilmalidir.
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15.4.3. Yaldiz Baski Sonras1 Yapilan islemler

Baski yapilan kumas 50-60 °Cde kurutulur. Yikama ve siirtiinmeyle baskidaki yaldizlarin dokilmemesi igin
kumasa 160-180 °Cde 2-3 dakika fikse islemi yapilir. Fikse islemi ve pat icinde bulunan binderin yapistirma etkisi,
elde edilecek yikama ve siirtiinme hashiklarini etkiler.

15.4.4. Yaldiz Baski Pat1 Hazirlama

Renksiz hazir yaldiz patina istenen renk derinligine gore yaldiz tozu ilave edilerek homojen bir karigim elde
edilinceye kadar pat karistirilir.

15.4.5. Yaldiz Patiyla Baski Yapma

Baski yapilacak kumas, baski masasina kirisiksiz olarak yapistirilir. Baski sablonu kumas {izerine yerlestirile-
rek yeteri kadar yaldiz pati, pat garaj alanina dokalir (Gorsel 15.19, 15.20, 15.21).

Gorsel 15.19: Kumasin blankete Gorsel 15.20: Sablonun kumas tizerine ~ Gorsel 15.21: Yaldiz patinin sablon pat
serilmesi yerlestirilmesi garaj alanina dokiillmesi

Rakle ileri geri styrilarak baski sablonu, kumas tizerinden dikkatlice kaldirilir (Gorsel 15.22, 15.23). G6zenek-
lerinin ttkanmamast i¢in sablon hemen yikanmalidir.

Gorsel 15.22: Baski patinin Gorsel 15.23: Baski isleminde elde
rakleyle ileri geri siyrilarak baski edilen yaldiz bask: efekti
isleminin gergeklestirilmesi

15.4.6. Fikse Islemlerini Yapma
Yaldiz baski isleminden sonra kurutulan baskili kumasa 160-180 °Cde 2-3 dakika kuru 1s1yla fikse yapilir.
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15.4. UYGULAMA MATERYAL UZERINE YALDIZ BASKI YAPMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Koyu ve agik renkli kumas {izerine yaldiz baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karigtirma kab1 o Yaldiz tozu
« Spatula « Yaldiz pat1
o Rakle

Koyu renkli kumag

Agik ve koyu renkli kumasg
Desen sablonu

Mikser

Sablon yikama havuzu
Sablon kurutma makinesi
Fikse makinesi

Kurutma makinesi

Islem Basamaklar1

1.
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17.
18.
19.
20.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Yaldiz patiyla yaldiz tozunu homojen karisim olacak sekilde mikserle karistiriniz.
Koyu ve a¢ik renkli kumaglar1 baski masast tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle secimi yapiniz.

Sablonu birinci kumas iizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina yaldiz baski pat1 dokiiniiz.

Rakleyle bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.

Sablonu birinci kumas tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

. Sablonu ikinci kumas iizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

. Pat garaj alanina yaldiz baski pat1 dokiiniiz.

. Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.

. Sablonu birinci kumas tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yikayiniz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast igin dik olarak bi-

rakiniz.

Baskili kumaglara 60 °Cde kurutma islemi yapiniz.

Baskili kumaglara 160 °C'de 2-3 dakika fikse islemi yapiniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.



Ozel Baski Efektleri

Ozel Baski Efektleri “Materyal Uzerine Yaldiz Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Materyal Uzerine Yaldiz Baski Yapma” uygulamast ile ilgili gdzlenmesi gereken beceriler agagida “Ol-

giitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin kargisina beceriye iliskin goézlem sonucunuzu (X)
isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2. Yaldiz patiyla yaldiz tozunu homojen bir karisim olacak sekilde mikserle karistirir.

3. | Kullanacagi kadar bask: patini plastik kaba alir.

4 Baski yapilacak iki farkli renkteki kumasi baski masasi izerine diizgiin bir sekilde
serer.

5. | Baski yapilacak sablonu kontrol eder.

6. Sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapar.

7. | Sablonu birinci kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

8.  Pat garaj alanina baski patin1 doker.

9. Rakleyle bask: patin esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-
masa baski yapar.

10. Sablonu birinci kumayg tizerinden dikkatlice kaldirir.

11.  Sablonu ikinci kumayg tizerine uygun sekilde yerlestirir.

12. Pat garaj alanina baski patini doker.

13. Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-
masa baski yapar.

14. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirur.

15.  Kullanilan baski sablonunu ve rakleyi yikar.

16. Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. Sablon
tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast i¢in dik olarak birakar.

17. Baskili kumaslar1 60 °C'de kurutur.

18. Baskili kumaglara 160 °Cide fikse islemi yapar.

19. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.

20. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

21. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu dl¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69

veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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15.5. KABARTMA BASKI

Kabartma baski kumas iizerinde ii¢ boyutlu goriiniim ve his yaratan bir sablon baskisidir. Bu baskiya puf
baski da denir. Kabartma efektini elde etmek igin 6zel kimyasallar kullanilir.
Yarattig1 {i¢ boyutlu efekt, desenlerin kendini gostermesini saglayan benzersiz
bir baski teknigidir (Gorsel 15.24). Her tiir kumaga uygulanabilir. Bu baski-
dan elde edilen tuse yumugak olur. Bu yontemle yapilan baskilarin yikamaya ve
stirtmeye karst dayaniklilig1 pigment baskiyla aynidur.

15.5.1. Kabartma Pat1 Hazirlama

Piyasada hazir halde bulunan bask: patlarinda kivamlastirici, binder ve
kabartma maddesi bulunur. Kabartma maddesi iso-biitan (iso-butone) ile kap-
stillenmis polivinil kloriir (PVC) polimeridir. Bu mikro kapsiillerin ortalama
caplar1 10 mikrondur. Bu nedenle baski makinelerinde sorunsuz olarak kulla- Gorsel 15.24: Kabartma pati
nilir. Fikse isleminden sonra polivinilden kloriir kapsiilleri, baglangictaki hac- efekti
minin 4 kat1 kadar genisleyerek baski yapilan bolgelerde kabarir.

Kabartma bask: patinin rengi agik kremdir. Pigment boyar madde, metal ve sedef tozlariyla baski pati renk-
lendirilebilir. Elde edilecek kabartma efekti, patta bulunan kabartma maddesinin oranina baglidir. Kabartma patla
kadifemsi tutumlu (seftali kabugu hissi veren) baskilar elde edilir. Bunlar metraj ve par¢a baskida kullanilir. Baskida
elde edilen renkler mat ve pasteldir.

15.5.2. Baskinin Yapilis1

Kabartma baski igin hafif yiiksek hazirlanmis sablonlarla baski yapildiginda sonuglar daha etkili olur. Uygu-
lama i¢in desen gablonlar1 kullanilir. Kabartma baskida en iyi sonug, genis yiizeye sahip desenlerde elde edilir. Ince
ve ayrintili desenler kabarmanin etkisiyle kaybolur.

15.5.3. Kabartma Baski Sonrasi Yapilan Islemler

Kabartma patiyla bask: isleminden sonra kabarmanin gerceklesmesi i¢in kumasa fikse islemi yapilir. Elde
edilecek kabartma etkisine gore fikse sicaklig ve siiresi degisir. Is1 yiikseldik¢e kabartma etkisi artar. Kabartma
etkisi 140-160 °C sicaklik ve 0-3 dakika araliginda degisir. 160 °Cnin iizerine ¢ikildiginda kabartma etkisi kaybolur.

15.5.4. Kabartma Baski Pat1 Hazirlama

Piyasada hazir olarak bulunan kabartma pati, boyar maddeyle renklendirilerek hazirlanir. Kullanilacak boyar
madde miktar1 elde edilecek renk derinligine gére belirlenir.

15.5.5. Kabartma Baski Patiyla Baski Yapma

Baski yapilacak kumas, blankete kirigiksiz olarak yapistirilir. Bask: sablonu kumays iizerine yerlestirilerek ye-
teri kadar renkli kabartma pat1, pat garaj alanina dokiiliir. Rakle ileri geri styrilir (Gorsel 15.25). Rakleleme islemi
bittiginde bask: sablon, kumas tizerinden dikkatlice kaldirilir. Gézeneklerinin tikanmamasi i¢in sablon hemen y1-
kanmalidir.

Gorsel 15.25: Film druck baski makinesinde kabartma baski islemi
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15.5.6. Fikse islemlerini Yapma

Baski igleminden sonra kumasa 150 °Cde 30 saniye fikse islemi yapilarak kumas tizerinde kabartma efekti
olusturulur (Gorsel 15.26).

Gorsel 15.26: Fikse isleminden sonra kumas tizerinde olusan kabartma efekti

15.5. UYGULAMA MATERYAL UZERINE KABARTMA BASKI YAPMA Siire:
10 Ders Saati

Amag: Hazir sablonla kumas tizerine kabartma baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karigtirma kab1 o Mikser » Kabartma pat1
o Spatula o Sablon yikama havuzu o Pigment boyar madde
» Rakle o Sablon kurutma makinesi

o Baskiyapilacak kumas o Fikse makinesi

o Desen sablonu

Islem Basamaklar1
1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz.
Kabartma patiyla boyar maddeyi homojen bir karisim olacak sekilde mikserle karistiriniz.
Baski yapilacak kumagi baski masast iizerine diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.
Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapiniz.
Sablonu kumas iizerine uygun sekilde yerlestiriniz.
Pat garaj alanina hazirladiginiz renkli kabartma bask: patini dokiniiz.

Rakleyle baski patint esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.
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Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldiriniz.
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10. Kullandiginiz bask: sablonunu ve rakleyi yikayiniz.
11. Bask: yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

12. Bask: yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumasi i¢in dik olarak bi-
rakiniz.

13. Baskili kumaslara 150 °C'de 30 saniye fikse islemi yapiniz.
14. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldirmniz.

15. Atolyeyi arkadaslarimizla birlikte toplayiniz.

Ozel Baski Efektleri “Materyal Uzerine Kabartma Baski Yapma” Uygulamasi
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Materyal Uzerine Kabartma Baski Yapma” uygulamasiyla ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida
“Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin kargisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. s saglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Kullanacag kadar renksiz kabartma bask: patini plastik kaba alir.
3.  Kabartma patini boyar maddeyle renklendirir.
4. Baski yapilacak kumagi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.
5.  Baski yapilacak sablonu kontrol eder.
6. Sablona uygun boyutta rakle se¢imini yapar.
7. | Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

8. Pat garaj alanina kabartma baski patini doker.

Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-
masa baski yapar.

10. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

11. Kullanilan bask: sablonunu ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. $ablon

12. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi héalinde kurumast i¢in dik olarak birakar.

13. Baskili kumasa 150 °C'de 30 saniye fikse islemi yapar.
14. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
15. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

16.  Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu dl¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




Ozel Baski Efektleri

15.6. PLASTIK BASKI YAPMA

Hazir plastik baski patinin desen sablonlariyla kumasa aktarilmasi ve fikse
edilmesiyle elde edilen 6zel plastik efektli bir baski ¢esididir. Baskida kullanilan
plastik boyalara plastisol boya da denir. Baski pati siv1 bir plastiklestiriciden ve
PVC parcaciklarindan olusur (Gorsel 15.27). Suda ¢oziinmeyen, dayanikli ve es-
nek baskilar elde edilir.

Plastik baski patlarimin renkli kumaslarda kullanimi yaygindir. Elde edilen
baski efekti uzun siire parlak goriintisiinii kaybetmez. Bir¢ok plastik baski pati
tam sertlesme igin 160-180 °Cide fikse edilir. Kumasa kimyasal olarak baglan-
maz, bunun yerine kumas yiizeyine yapisarak mekanik olarak tutunur (Gorsel
15.28).

Geleneksel su bazli bask: patlarinin aksine plastik bask: pati, solvent iger-
mediginden sablon i¢in kullanilan gaze bezinde kurumaz. Yani pat, i¢cindeki nem
buharlastiginda katilasmaz ve sablonun goézeneklerini tikamaz. Boylece ayni

Gorsel 15.27: Plastik baski pat1

sablon, yikama yapilmadan ve degistirilmeden baski islemlerinde uzun siire kul-
lanilir.

Baski pat1 viskozitesini kaybetmedigi icin bask: islemi sonunda kullanil-
mayan baski pati tekrar kullanilmak iizere depolandig1 kaba geri konulur. Bu
maliyeti diigiiriir ve gevre kirliligini 6nler. Plastik baskinin en biiyiik ¢evresel

tehlikesi, sablon ve raklenin temizlenmesi i¢in ¢6ziicii solventlerin kullanilma Gorsel 15.28: Plastik

zorunlulugudur. baskinin goriintimii

15.6.1. Plastik Baski Patin1 Uygun Kivama Getirme

Baski ozelliklerinde ve hasliklarinda degisiklik yapilmadan plastik bask: patinin viskozitesini arttirmak veya
diistirmek icin kimyasal maddeler kullanilir. Bunlar plastik bask: incelticisi ve kalinlastiricisi olarak piyasada hazir
sekilde bulunur.

Plastik bask: patlarinin viskozitesini diigtiren ve arttiran maddeler solunum acisindan havalandirmali ortam-
larda kullanilmalidir. Ciltle temas agisindan tehlike olusturmaz. Ancak bu maddelerin goz ve agiz gibi hassas or-
ganlara temas1 durumunda doktora basvurulmalidir. Bunlar ambalaj kapag: kapali olarak (+5)-(+30) °Cde, hava-
landirmali ve kuru yerde depolanmalidir.

Plastik patlar, depolandiklar1 kaplarda statik olarak bulundugundan patlarin viskozitesi yiikselebilir. Bu gibi
durumda pata yiiksek hizda karistirma yapilir. Karistirmanin olusturdugu 1s1 patin viskozitesini diistiriir.

15.6.2. Baskinin Yapilis:

Yaygin olarak parga baskida kullanilan plastik pati, diiz sablonlara hazirlanmis desenlerin baskisinda kulla-
nilir. Baski i¢in sablonlar, 25-30 numarali gaze bezi kullanilarak hazirlanir. Daha ince gozenekli gaze bezinden ku-
masa baski pat1 gecisi homojen olmaz. Baski islemi, diiz bir blanket {izerine serilen par¢a giysi ya da kumas tizerine
sablondaki patin rakleyle ileri geri siyrilmasiyla yapilir.

15.6.3. Basilmis Kumasa Fikse Islemi

Plastik baskinin fiksesi, dogru siire boyunca uygun miktarda 1styla yapilmalidir. Plastik baskilarda en ¢ok
karsilagilan sorunlar; zayif yikanabilirlik, renk kaybi ve baskinin ¢atlamasidir. Bu sorunlar genellikle yanlis yapilan
tikseden kaynaklanir.

Plastik baskilar, 1stya maruz kaldiklarinda baskili bolgede bulunan regine pargaciklari siviyr emerek siser. Bu
sekilde birbiriyle birleserek sert ve elastik bir film olugturur. 176 °C’nin {izerinde yapilan fikse islemi, kabarik plas-
tik etkisinin ¢6kmesine neden olur.

Plastik baskilarin fikse islemi, baskidan sonra hemen yapilmalidir. Baskilarin bekletilmesi durumunda bask:
patt kumas tizerinde yayilmaya baglar.




15. Ogrenme Birimi

Baskailar, hizli sekilde ya da konvey6r buharlayicilarda 145-170 °C arasinda 5-120 saniye arasinda fikse edilir.
Fikse iglemi, hizli buharlayicilarda 1s1 maksimuma ¢ikartilarak baskili alanin biytikliigiine gore 5-30 saniyede ta-
mamlanirken konveyor buharlayicilarda 2 dakikada yapilir.

15.6.4. Presleyerek Baskiya Efekt Kazandirma

Plastik bask: 6zellikle par¢a baskida kullanilan bir bask: tiriidiir. Plastik bask: patina ¢esitli maddelerin ilave-
siyle baskida farkli gértiniim ve tutum 6zellikleri olusur. Pata yapilacak ilaveler disinda kurutma ve fikse islemle-
rinden sonra preslemeyle de farkli baski efektleri elde edilebilir.

Yiiksek parlaklik ve piiriizsiiz ylizey istendiginde fikse isleminden sonra kumaga presleme yapilir. Baskili ku-
mas1 preslerken yapilan maskelemede yanmaz teflon kagit kullanilirsa yiiksek parlaklik, parsomen kagidi kullani-
lirsa daha diiz bir baski efekti elde edilir.

Baski yiizeyinin mat ve piiriizlii olmasi istendiginde patin viskozitesi azaltilir. Koyu renkli kumaslara baskida,
ortiiciiliiglint arttirmak i¢in diisiik viskozitede hazirlanan pata matweiss (matvays) ilave edilir. Baski pat1 parlak ve
pliriizstiz baski ylizeyi i¢in daha yiiksek viskozitede hazirlanir.

15.6.5. Plastik Baski Patin1 Coziicii Yardimiyla Uygun Kivama Getirme

Plastik patlara fiziki ortam ve mevsim kosullarina gore %5 ile %12 oraninda viskozite arttiric1 kimyasal madde
karistirilabilir. Bu maddelerin daha yiiksek oranda kullanilmasi: durumunda patin ortiiciiliigii bozulur. Bu nedenle
viskoziteyi arttirmak i¢in kullanilacak st sinir orani asilmamalidir.

Yiiksek 1sida plastik patlarin viskozitesi diiser. Bu nedenle patin akiciligini arttirmak i¢in kimyasal madde
kullanilmadan 6nce pat yiiksek bir hizda karistirilir. Karigtirma hizinin olugturdugu 1siyla plastik patin viskozitesi
duser.

15.6.6. Plastik Baski Yapma

Plastik baski patlarinin kullanildig1 ortamin 1sis1 yaklagik 26-
27 °C olmalidir. Baski isleminden 6nce plastik baski pat1 yiiksek
hizda karigtirilarak patin akiciligy arttirilmalidir.

Baski islemi, diiz sablonlarla el baskiciligiyla ya da parca bas-
ki makinelerinde parca baski seklinde yapilir (Gorsel 15.29). Baski
islemi sonrasinda sablon icinde kalan pat tekrar kullanilmak tizere
bulundugu kaba geri konulur. Plastik patlarini sablon ve rakleden
temizlemek igin 6zel ¢oziicii kimyasallar kullanilir. Hem bask:
islemi sirasinda hem de bask: sonrasi yapilan temizlik iglemleri
sirasinda ortam havalandirilmali, koruyucu eldiven ve maske kul-
lanilmalidir.

Gaorsel 15.29: Plastik baski: patiyla bask: islemi

15.6.7. Basilmis Kumagin Fiksesini Yapma

Plastik baski yapilmis kumas fikse isleminden 6nce bekle-
tilirse baskili alandaki pat kumas tizerine yayilabilir. Bu nedenle
baskili kumas bekletilmeden 150-176 °C arasinda 45-180 saniye
buharlayicinin tipine gore siire belirlenerek fikse edilir. Fikse is-
lemi igin kiigiik baskili yiizeylerde 1s1 tabancasi da kullanilabilir
(Gorsel 15.30).

15.6.8. Presleme Islemi Yaparak Efekt
Kazandirma

Kumas tizerinde plastik bask: yapilmis alanda yiiksek parlak-
lik saglamak icin bu alan, teflon kagitla maskelenerek preslenir.
Piirtizsiiz bir yiizey isteniyorsa maskeleme i¢in parsémen kagidi
kullanilir.

Gorsel 15.30: Is1 tabancasiyla plastik baskinin
fiksesi
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15.6. UYGULAMA MATERYAL UZERINE PLASTIK BASKI YAPMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Hazir sablonla plastik bask: pat1 kullanarak kumas tizerine plastik baski yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kab: o Plastik baski pat1
o Spatula  Kivam arttirici ve diigiirtici madde
 Rakle o Sablon ve rakle temizleme maddesi
o Baski yapilacak kumas

Desen sablonu

Mikser

Sablon yikama havuzu
Sablon kurutma makinesi

Fikse makinesi

Islem Basamaklar1

1.
2.

SRUNCUNNCU S

g2

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

19.
20.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Koruyucu eldiven ve maske takiniz.

Atolyenin havalandirma kosullarini kontrol ediniz. Gerekli havalandirma i¢in kosullar: uygun hale
getiriniz.

Plastik bask1 patini plastik kaba aliniz.

Yiiksek devirli mikserle pati karistiriniz.

Patin viskozitesini dl¢iiniiz.

Patin viskozitesini yilikseltmek ya da diistirmek gerekiyorsa pata kivam arttirici ya da kivam disiirticti
kimyasal madde ilave ediniz.

Baski yapilacak kumagi baski masast iizerine diizgiin bir sekilde seriniz.
Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle secimi yapiniz.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina renkli plastik baski patini dokiiniiz.

Rakleyle bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.
Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

Yaptiginiz baskiy1 kurutucuda kurutunuz.

Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi uygun solventlerle temizleyiniz.
Baskili kumasa 170 °C'de 45 saniye fikse islemi yapiniz.

Renklerin goriiniimiindeki plastik etkiyi arttirmak i¢in teflon ya da parsomen kagidiyla baskiy: maske-
leyerek 175 °C'de 30 saniye presleyiniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslariizla birlikte toplayiniz.




15. Ogrenme Birimi

Ozel Baski Efektleri “Materyal Uzerine Plastik Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Materyal Uzerine Plastik Baski Yapma” uygulamasi ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida
“Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin kargisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglig ve giivenligi kurallarini uygular.
2.  Koruyucu eldiven ve maske takar.
3. | Atolyenin havalandirma kosullarini kontrol eder.
4. Kullanacag: kadar plastik baski patini plastik kaba alir.

5.  Patiyiiksek devirde mikserle karistirir.

6.  Patin viskozitesini viskozimetreyle kontrol eder.

Patin viskozitesini yiikseltmek ya da diisiirmek gerekiyorsa pata kivam arttirici ya
da kivam diistirtiicti kimyasal madde ilave eder.

8.  Baski yapilacak kumasi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.
9.  Baski yapilacak sablonu kontrol eder.

10. Sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapar.

11. Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

12. Pat garaj alanina plastik baski patini doker.

Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-

13. maga baski yapar.

14. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

15.  Kullanilan baski sablonunu ve rakleyi ¢6zticti maddelerle yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. $Sablon

6. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi hélinde kurumast igin dik olarak birakur.
17. Baskili kumasga 170 °Cde 45 saniye fikse islemi yapar.

Renklerin goriniimiindeki plastik etkiyi arttirmak i¢in baskiy1 175 °Cde 30 saniye

18.
presler.

19. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar1 yere kaldirir.
20.  Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

21. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




16. KOMBINE BASKILAR

OGRENME
BiRIMi

KONULAR

16.1. PLASTIK-VARAK BASKI KOMBINASYONU
16.2. PLASTIK-FLOK BASKI KOMBINASYONU

16.3. VARAK-FLOK BASKI KOMBINASYONU

16.4. PIGMENT-VARAK BASKI KOMBINASYONU
16.5. ASINDIRMA-VARAK BASKI KOMBINASYONU

NELER OGRENECEKSINiZ?

o DPlastik-varak baski kombinasyonu yapmay1

o Plastik-flok baski kombinasyonu yapmay1

o Varak-flok baski kombinasyonu yapmayi

o Pigment-varak baski kombinasyonu yapmay1

o Agsindirma-varak baski kombinasyonu yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

asindirma, baski kombinasyonu, ¢6ziict, fikse, flok, flok tozu, metalize, presleme, renkli agindirma, solvent,
vakumlama, varak, viskozite

HAZIRLIK CALISMASI
16.1. Plastik-varak baskida uygulama sirasi nasil olabilir?
16.2. Kumas tizerindeki desenlerde kadifemsi efekt olusturmak i¢in nasil bir baski teknigi uygulanabilir?

16.3. Kumas yiizeyinde hem kadifemsi tutum hem parlak bir goriiniim istendiginde hangi baski kombinasyonu
uygulanir?

16.4. Pigment-varak baski kombinasyonunda pigment boyar madde bask: patinda bulunan binder baskiy: nasil
etkileyebilir?

16.5. Koyu renk zeminlerde varak bask: hangi baski cesidiyle kombiine edilir?

271



16. Ogrenme Birimi

16.1. PLASTIK-VARAK BASKI KOMBINASYONU

Plastik ve varak baski kombinasyonu, birkag renkli desenin farkli renklerinde farkl baski teknigi kullanilarak
yapilir.

Plastik baski, renklendirilmis hazir baski patlariyla yapilir. Varak baski ise varak yapistiricisinin kumasa akta-
rilmast ve varak folyosunun 1siyla kumaga transferinden olusur. Varak kagidinin kumasa transferi sirasinda yapilan
preslemeyle plastik baskinin fiksesi de gerceklesir. Boylece baski sonrasi plastik bask: renklerinin daha parlak ve
yumusak goriinmesi de saglanir. Plastik-varak kombinasyonu iki farkli yéntemle yapilabilir.

1. Desendeki plastik bask: renkleri basilir. Baskiya kurutma ve fikse islemleri yapilir. Kurutma ve fikse islem-
leri igin baski makinesi gerekli donanima sahip olmalidir. fkinci adimda kumasa varak yapistiricisi basilir,
kurutulur ve varak folyosu kumasa 1siyla preslenerek transfer edilir. Bu yontemle yapilan her baskidan
sonra baskiya fikse islemi yapilmas: gerektiginden baski maliyeti yiiksek olur.

2. Plastik baski ve varak renkleri icin yapistirict sirasiyla sablonlarla kumasa basilir. Her baski sonrasinda
baskiya ara kurutma yapilir. Ara kurutma islemi baski makinesindeki kurutma donanimiyla yapilir. Varak
kagidi kumasa 1siyla transfer edilir. Varak kagidinin kumasa 1siyla transferi sirasinda plastik bask: da fikse
edilmis olur.

Varak-Plastik Baski Kombinasyonunda Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

o Plastik baski pati solvent esasli oldugundan kolay kurumaz. Bu nedenle desende bulunan her plastik baski
renginden sonra mutlaka ara kurutma yapilmalidir. Bu islem i¢in parga baski makinelerinde ara kurutma
donanimi bulunmalidir.

o Varak baski i¢in kullanilan kagit ytiksek sicakliga dayanikli olmalidir.

o Kullanilan varak yapistiricisinin kullanim siiresi bitmemis olmalidir. Kullanim siiresi biten varak yapistiri-
cilar1 yapistirma 6zelligini kaybettiginden varak kagidini kumasa yapistirmaz.

o Varak kagitlar1 mikronla ifade edilen inceliktedir. Bu nedenle ¢abuk yirtilabilir. Yapisan varak kagidi yirtil-
madan dikkatlice baskili bélgeden ¢ikartilmalidir.

o Plastik baski patlari solvent icerdiginden bask: yapilan ortam yeterli havalandirma sartlarina sahip olmalidir.

o DPlastik baski yapilirken kullanilan sablon ve rakle, ¢oziicii solventlerle temizlenmelidir.

o DPlastik patlar bask: sirasinda 6zelliklerini kaybetmez. Bu nedenle bask: isleminden sonra sablon i¢inde
kalan plastik bask patlari tekrar depolandiklar: kaplara geri konulmalidir.

Plastik varak baski kombinasyonlarinda uygulanacak islem adimlari asagida verilmistir.

1. Kumas {izerine plastik baski pat1 ve varak yapistiricist aktarilir. Her baski renginden sonra baskiya ara ku-
rutma yapilir (Gorsel 16.1, 16.2).

Gaorsel 16.1: Plastik bask: patinin kumasga aktarilmasi Gorsel 16.2: Varak yapistiricisinin kumaga aktarilmasi

2. Plastik baskinin fiksesi, fikse makinesinde yapilir. Plastik baskinin fikse islemi sirasinda varak yapistiricist
da kurutulmus olur.
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3. Varak baski i¢in baskili kumas, pres paleti iizerine
yerlestirilir.
4. Varak kagidi, varak yapistiricist basilan kumas tize-

rine metalize rengi yukar1 bakacak sekilde yerlestiri-
lir (Gorsel 16.3).

5. Varak kagid tizerine koruyucu yagl kagt serilir.

6. Konveyor ya da el presinde sicaklik 160 °C’ye ayar-
lanir.

7. Varak kagidi konveyor preste 20-30 saniye, el presin-
de 6-10 saniye yapigmasi i¢in preslenir.

8. Presleme isleminden sonra varak kagidinin sogu-
Gorsel 16.3: Varak kigidinin metalize ytizii yukar1

mast beklenir bakacak sekilde baskili kumas {izerine yerlestirilmesi

9. Varak kagidi dikkatlice kumas tizerinden ¢ikartilir
(Gorsel 16.4, 16.5).

Gorsel 16.4: Varak kagidinin kumastan dikkatlice Gaorsel 16.5: Elde edilen varak-plastik baski
¢ikartilmasi kombinasyonu 6rnegi

KUMAS UZERINE PLASTiK-VARAK BASKI
KOMBINASYONU YAPMA

16.1. UYGULAMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Desendeki bazi renkleri plastik bask: teknigiyle bazi renkleri de varak baski teknigiyle ba-
sarak kumays tizerinde kombinasyon bask: olusturmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kabi o Sablon yikama havuzu o Plastik baski pat1
o Spatula o Sablon kurutma makinesi o (Coziicii madde
o Rakle o Fikse makinesi o Varak pat1
o Baskiyapilacak kumas o El presi ya da konveyor pres o Varak kagidi
o Desen sablonu « Sablon ve rakle temizleme

« Mikser maddesi
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1.

Sy B
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10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.

28.
29.
30.
31.

Islem Basamaklar1

Is saghg1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Koruyucu eldiven ve maske takiniz.

Atolyenin havalandirma kosullarini kontrol ederek gerekli havalandirma igin uygun héle getiriniz.
Plastik baski patini plastik kaba aliniz.

Yiiksek devirli mikserle pati karistiriniz.

Patin viskozitesini 6l¢iiniiz.

Patin viskozitesini yiikseltmek ya da diistirmek gerekiyorsa pata kivam arttirict ya da kivam disiiriici
kimyasal madde ilave ediniz.

Baski yapilacak kumasi baski masast tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapiniz.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina renkli plastik baski patin1 dokiiniiz.

Rakleyle baski patint esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.
Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirimniz.

Yapilan plastik baskiya kurutma islemi yapiniz.

Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi uygun solventlerle temizleyiniz.

Varak renginin aktarilacag: sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.
Varak yapistiricisini kumaga aktarmak icin pat garaj alanina varak patini dokiiniiz.
Rakleyle varak baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri styiriniz.
Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirimiz.

Yaptiginiz baskiyr kurutunuz.

Kullandiginiz bask: sablonunu ve rakleyi temizleyiniz.

Kullanacaginiz presin 1sisin1 160 °C’ye ayarlayimniz.

Baskili kumasi pres ytizeyine yerlestiriniz.

Varak kagidini desen tizerine metalize yiizeyi yukar1 bakacak sekilde yerlestiriniz.
Varak kagidinin tizerine koruyucu yagh kagit seriniz.

Baskili kumaglar1 (konveyor preste 20-30 saniye ya da el presinde 5-6 saniye) presleyerek kumasglara
fikse islemi yapiniz.

Presleme islemi sonunda varak kagidinin sogumasi i¢in bekleyiniz.
Varak kagidini kumastan dikkatlice ayiriniz.
Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar: yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaglarinizla birlikte toplayiniz.
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Kombine Baskilar “Kumas Uzerine Plastik-Varak Kombinasyonu Baski Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Kumag Uzerine Plastik-Varak Baski Yapma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler agagida
“Olgiitler” stitununda listelenmistir. Gozlediginiz dl¢iitiin kargisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu (X)
isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygular.
Koruyucu eldiven ve maske takar.
Atolyenin havalandirma kosullarini kontrol eder.
Kullanacag: kadar plastik bask: patini plastik kaba alur.

Yiiksek devirli mikserle pati karistirir.

A S 6= || 52 |82 ||

Patin viskozitesini viskozimetreyle kontrol eder.

Patin viskozitesini yiikseltmek ya da diisiirmek gerekiyorsa pata kivam arttirict ya da
kivam diistiriicii kimyasal madde ilave eder.

Baski yapilacak kumasi baski masasi iizerine diizgiin bir sekilde serer.
Baski yapilacak sablonu kontrol eder.

10. Sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapar.

11. Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

12. Pat garaj alanina plastik baski patin1 doker.

13. Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak kumasa
baski yapar.

14. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

15. Kullanilan baski sablonunu ve rakleyi ¢oziicii maddelerle yikar.

16. Varak renginin aktarilacag sablonu kumas {izerine uygun sekilde yerlestirir.

17. Varak yapistiricisini kumaga aktarmak icin pat garaj alanina varak baski patini doker.
18. Rakleyle varak baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri styirir.

19. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

20. Yaptig baskiy1 kurutur.

21. Kullanacag: presin 1sisin1 160 °C’ye ayarlar.

22. Kullanilan baski sablonunu ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. $ablon

23. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast i¢in dik olarak birakr.
24. Baskili kumasi prese yerlestirir.
25. | Varak kagidini desen tizerine metalize ytizeyi yukar1 bakacak sekilde yerlestirir.

26. Varak kagidinin {izerine koruyucu yaglh kagit koyar.

Varak kigidini baskili kumasa (konveyor pres kullaniyorsa 20-30 saniye, el presi

27. kullaniyorsa 5-6 saniye) presler.

28. Presleme islemi sonunda varak kagidinin sogumast igin bekler.

29. Varak kagidini kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

30. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar: yere kaldirir.
31. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

32. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu olcekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almigsaniz ilgili onceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




16. Ogrenme Birimi

16.2. PLASTIK-FLOK KOMBINASYONU BASKILAR

Olusturdugu efekt nedeniyle plastik-flok kombinasyonunun par¢a baskida kullanimi yaygindir. Baski islemi,
parca baski makinelerinde ya da el baski masalarinda diiz sablonlarla yapilir. Baskida renklendirilmis hazir plastik
patlar kullanilir. Kivami uygun olmayan plastik baski patlar1 uygun maddelerle karistirilarak hazirlanir.

Plastik baski kumasa parlak gortiniim kazandirirken flok
baski kadifemsi bir goriiniim olusturur (Goérsel 16.6). Baski tek-
niklerinin ¢cogunda, kumas tizerinde desen olusturmak i¢in boyar
madde ve baski pat1 kullanilir. Flok baskida ise renklendirme i¢in
boyar madde yerine flok tozlar: kullanilir. Flok baskiyla her renk
ve tiirdeki kumas tizerinde g6z alic1 bir gériinim ve doku olustu-
rulur.

Flok baski; 0,5 veya 1,0 mm viskon, naylon, suni ipek, pol-
yester gibi kisa monofilament liflerin 6nceden yapistiriciyla kap-
lanmus bir yiizeye uygulanmasidir.

Floklarin desenin bulundugu boélgelere yapismas: i¢in 6zel
yapistiricilar kullanilir. Bu yapistiricilar kumas tizerine desen sab-
lonlariyla aktarilir. Yapistiricinin etkisi elde edilen flok hashiklarini
belirler. Kullanilan yapistiricinin esnek ve yikamaya dayanikli ol-

masi tercih edilir.
Gorsel 16.6: Plastik-flok baski 6rnegi
Flok yapistiricilar: yitksek viskoziteye sahiptir. Bu nedenle

flok bask: icin kii¢iik numarali gaze bezi (25-30) ya da nikel sablonlarla (24-40 T) hazirlanmis baski sablonlari
kullanilir. Baski sablonunun gézenekleri biiyiik oldugundan ince ve ayrintili konturlarin flok baskida olusturulmas:
zordur.

Flok baski tutkalinin kumasa aktarilmasinda yuvarlak ve kare kenarli yumusak rakleler (60-70 shore) en iyi
sonucu verir. Kullanilacak rakleler desenden en az 2-3 cm daha uzun olmalidir.

Tek renkli flok baski i¢in floklar, floklama tinitesinden serbest halde kumas tizerine atilabilir. Ancak ¢ok renkli
flok baski ve kombinasyon baskilarda flok tozunun diger baski renklerini kirletmemesi i¢in yapistirici aktarilan
sablon ve hemen sonraki flok atilan sablon olmak tizere ayni renge ait iki sablon hazirlanir. Flok atilan sablonun
hazirlanmasinda kullanilan gaze bezinin gozenekleri, yapistirici aktarilan gablonun hazirlanmasinda kullanilandan
daha biiyiik olmalidir.

Flok Tozlarinin Yapistirici Bulunan Yere Aktarilmasi: Flok tozlar1 delikli iletken bir haznede bulunur. Flok
tozlar1 baski yiizeyine 25-30 cm uzaktan yiiksek basingla atilir. Boylece flok haznesiyle kumas ytizeyi arasinda bir
elektrik akimi olusur. Flok haznesindeki lifcikler yiiksek gerilimle yiiklenerek elektrik alani iginde notr kumasa
dogru hizla hareket eder. Kumasa ulasan elektrik yiiklii floklar ok gibi yiizeye carparak yiiklerini bosaltir. Yiiklerini
bosaltan ve yiiksiiz kalan floklar, tekrar flok haznesine dogru (pozitif yitke dogru) hareket eder. Ancak yapistirict
stiriilen bolgelere saplanan tozlar, bir ucundan yapistirildig: icin geriye donemez ve ¢imen gibi dik, kabarik bir
yiizey olusturur. Islem sonucunda yapistirici siiriilen desenin bulundugu yerler lifciklerle kaplanarak kabarik bir
goriiniim olugturulur ($ekil 16.1).

Flok Tozlar1
Yapistiric

Baski Yiizeyi

Sekil 16.1: Flok tozlarinin kumas ytizeyinde sematik goriintimii
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Plastik-flok kombinasyon baskilarinda baski isleminden 6nce plastik baski patinin kivami kontrol edilir. Hiz-
lica karistirildiginda yeterli akiciliga ulagmayan pata uygun kimyasal maddeler ilave edilerek patin viskozitesi ayar-
lanir. Plastik pat renkleri hazir renkler oldugundan istenen rengi elde etmek icin patlar birbirleriyle karistirilir.

Plastik patla flok tutkali baskilar1 arasinda baskiya ara kurutma yapilir. Plastik baskinin kurutulmasi, floklama
sirasinda floklarin baskiy: kirletmesini de onler. Par¢a baski makinelerinde ara kurutma tinitesi bulunur. Masa bas-
kiciliginda da kullanilan hareketli hizli kurutma tiniteleri bulunur. Elle yapilan masa baskiciliginda uygun kurutucu
tertibat1 yoksa baskiya 1s1 tabancasiyla kurutma yapilir.

Kumas tizerine yapismamus floklar, fikse isleminden sonra hava akimiyla kumastan uzaklastirilir. Fikse isle-
minden sonra yapismamis floklar da kumasta diizensiz olarak tutunacagindan istenen diizgiin kadifemsi efekt elde
edilmez.

Plastik-Flok Baski Kombinasyonunda Uygulanan Islem Siras1

1. Plastik bask: renklerinin baskisi yapilir. Her plastik baskidan sonra ara kurutma islemi yapilarak baskilar
kurutulur (Gorsel 16.7, 16.8, 16.9).

Gorsel 16.7: Plastik baski islemi Gorsel 16.8: Baski ve ara kurutma Gorsel 16.9: Plastik bask:

2. Flok yapistiricisi sablona aktarilir (Gorsel 16.10).

3. Flok yapistiricisy, kurutulmadan kumas tizerinde yapistiricinin bulundugu yerlere floklama el tinitesi ya da
makine tizerinde bulunan floklama tinitesiyle floklanir (Gorsel 16.11, 16.12).

Gorsel 16.10: Flok Gorsel 16.11: Kumasta flok Gorsel 16.12: Elde
yapistiricisinin sablondan yapistiricist bulunan bolgenin edilen plastik-flok bask1
kumasa aktarilmasi el tinitesiyle floklanmasi kombinasyonu

4. Kumas tizerine yapismamus floklar fircalamayla kumastan uzaklastirilir.
5. Hava tiflemesiyle baskinin tizerindeki yapismamis floklar baskidan uzaklagtirilir.
6. 160-180 °Cde hem plastik baski hem de flok baski ayn1 anda fikse edilir.

7. Fircalama ve tiflemeyle uzaklagtirilamamis, kumag yiizeyine yapismayan floklar fikse isleminden sonra va-

kumlanarak temizlenir.



16. Ogrenme Birimi

KUMAS UZERINE PLASTiK-FLOK BASKI
KOMBINASYONU YAPMA

16.2. UYGULAMA Siire:

10 Ders Saati

Amag: Kumas iizerine plastik-flok baski kombinasyonu yapmak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler
o Plastik karistirma kabi o Mikser o Plastik baski pat1
o Spatula o Sablon yikama havuzu o Cozicii madde
o Rakle o Sablon kurutma makinesi o Flok yapistiricis
 Baski yapilacak kumas  Fikse makinesi  Flok tozlar
o Desen sablonu o Sablon ve rakle temizleme maddesi

Islem Basamaklar1
1. Iy saghi ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.
Koruyucu eldiven ve maske takiniz.
Atolyenin havalandirma kosullarini kontrol ederek gerekli havalandirma i¢in uygun hale getiriniz.
Plastik baski patini plastik kaba aliniz.
Yiiksek devirli mikserle pati karistiriniz.

Patin viskozitesini 6l¢iiniiz.

SN

Patin viskozitesini ylikseltmek ya da diisiirmek gerekiyorsa pata kivam arttiric1 ya da kivam disiiriicii
kimyasal madde ilave ediniz.

®

Baski yapilacak kumasgi baski masast iizerine diizgiin bir sekilde seriniz.

9. Baski yapilacak sablonu kontrol ediniz.

10. Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle se¢imi yapiniz.

11. Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

12. Pat garaj alanina renkli plastik bask: patini1 dokiiniiz.

13. Rakleyle bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.

14. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

15. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi uygun solventlerle temizleyiniz.

16. Floklanacak desene ait sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

17. Flok yapistiricisini kumasa aktarmak i¢in pat garaj alanina yapistiriciyr dokiiniiz.
18. Rakleyle flok yapistiricisint esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.
19. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

20. Floklar1 makinenin flok haznesine koyunuz.

21. Floklama tertibatini calistiriniz.

22. Fikse islemi i¢in 1s1y1 170 °C’ye ayarlayiniz.

23. Baskili kumas: fikse makinesinde fikseleyiniz.

24. Baskiyr vakumlayarak kumas tizerine yapismamis olan floklar: temizleyiniz.

25. Kullandigimiz baski sablonunu ve rakleyi temizleyiniz.

. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayimniz.
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Kombine Baskilar “Kumas Uzerine Plastik-Flok Baski Kombinasyonu Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Kumag Uzerine Plastik-Flok Baski Yapma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken beceriler asagida

“Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin kargisina beceriye iliskin gézlem sonucunuzu
(X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaglg ve giivenligi kurallarini uygular.
2. Koruyucu eldiven ve maske takar.
3.  Atolyenin havalandirma kosullarini kontrol eder.
4. Kullanacag: kadar plastik baski patini plastik kaba alir.
5. | Pat1yiiksek devirli mikserle karistirir.
6. Patin viskozitesini viskozimetreyle kontrol eder.
” Patin Visko%it?si.pi.yﬁ}(seltmek yada fiiig'irmek gerekiyorsa pata kivam arttirici ya
da kivam distiriicii kimyasal madde ilave eder.
Baski yapilacak kumasi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.
Baski yapilacak sablonu kontrol eder.
10. Sablona uygun boyutta rakle se¢imini yapar.
11. Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.
12. Pat garaj alanina plastik baski patin1 doker.
13. Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-
maga baski yapar.
14. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.
15. Kullandig1 baski sablonunu ve rakleyi uygun solventlerle temizler.
16. Plastik baskiy: ara kurutma islemiyle kurutur.
17. Floklanacak desene ait sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.
18. Flok yapistiricisini kumasa aktarmak igin pat garaj alanina yapistiricry: doker.
19. Rakleyle flok yapistiricisini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri styirarak
kumasa baski yapar.
20. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.
21. Kullandig: baski sablonunu ve rakleyi temizler.
22. | Floklar1 makinenin flok haznesine koyar.
23.  Floklama tertibatini ¢alistirir.
24.  Fikse islemi i¢in 1s1y1 170 °C’ye ayarlar.
25. | Baskili kumaga fikse makinesinde fikse yapar.
26. Baskiy1 vakumlayarak kumasa yapismayan floklar: temizler.
7. Floklama bittiginde kumas izerindeki floklar1 fircalama ve hava iiflemesiyle kumas-
tan uzaklagtirir.
28. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklari yere kaldirir.
29. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.
30. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.
Degerlendirme

veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.

Eger bu ol¢ekten 100 tizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme igin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69




16. Ogrenme Birimi

16.3. VARAK-FLOK BASKI KOMBINASYONU

Bir yiizeyi metalize renkte olan varak kagitlar1 ve flok tozlar1 kullanilarak yapilan varak-flok baski kombinas-
yonlarinda, kumas yiizeyinde hem parlaklik hem de kadifemsi bir tutum elde edilir (Gorsel 16.13). Kumasa hangi
baskinin 6nce yapilacagi isletme kogullarina gore farklilik gosterir. Varak-flok baski kombinasyonunda baski islemi
2 sekilde yapilabilir.

Gorsel 16.13: Varak-flok baski 6rnegi

o Flok baski yapistiricist kumasa basilir. Kumas floklanir ve fikse edilir. Daha sonra varak baski yapistiricisi
kumaga basilir ve varak kagidi yapistirilarak baski preslenir. Varak kagidi ¢ekilerek bask: tamamlanir.

o Varak bask: yapistiricis1 kumasa basilir ve kurutulur. Ardindan kumasa flok baski yapistiricist basilir ve
kumas floklanir. Fikse makinesinden gegirilerek flok baskinin fikse islemi yapilir. Kumas tizerinde kalan
fazla floklar ile kumasa yapismamis floklar hava vakumuyla emilerek kumagtan uzaklastirilir.

Fikse islemi sirasinda sicaklikla kargilasan varak yapistiricist kumas tizerinde yumusar. Varak kagid: fikseden
sonra kumasa yapistirilir, preslenir ve sogutulduktan sonra kumas tizerinden dikkatlice ¢ekilerek baski islemi ta-
mamlanir.

Bu iki yontemin disinda 6zellikle par¢a baskida nadiren de olsa uygulanan bir yontem daha vardir. Bu yon-
temde parca baskida varak yapistiricis: kumasa aktarilir ve ara kurutmayla kurutulur. Makineye ilave edilen pres
unitesiyle varak kagidi kumasa yapistirilir ve dikkatlice ¢ikartilir. Varak bask: islemi tamamlandiktan sonra flok
yapistiricist kumasa aktarilir ve floklanir. Varak-flok baski kombinasyonunda dikkat edilmesi gerekenler asagida
verilmistir.

o Floklama igin kumasgin baski yapilacak yiizeyi temiz ve kuru olmalidir.

o Varak kagidi floklamadan sonra kumasa yapistirilacak ve sablonla floklama yerine serbest floklama yapi-
lacaksa floklama sirasinda flok yapigmasini engellemek i¢in kumasta varak yapistiricisinin bulundugu yer
maskelenmelidir. Maskeleme islemi karton veya levhalarla yapilabilir.

o Kumas ya da parga iizerinde kalan fazla floklar ile kumaga tutunmamis floklar, fikse isleminden sonra va-
kum yardimiyla emilerek kumastan uzaklastirilmalidir.

o Floklama isleminde yiiksek haslik istendiginde kullanilan yapistiricinin etkisini arttirmak igin 6zel yardim-
c1 maddeler kullanilmalidir.
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Siire:

16.3. UYGULAMA KUMAS UZERINE VARAK-FLOK BASKI YAPMA

10 Ders Saati

Amag: Kumas tlizerine varak kagidi ve flok tozlar: kullanarak varak-flok baski kombinasyonu ya-
mak.

Kullanilacak Arag¢ Gereg Kimyasal Maddeler

o Plastik karistirma kabi ¢ Sablon yikama havuzu o Varak yapistiricist

o Spatula o Sablon kurutma makinesi o Flok

o Rakle o Fikse makinesi o Flok yapistiricist
o Baskiyapilacak kumas ¢ Pres

 Desen sablonlar: o Varak kagidi

o Mikser

Islem Basamaklar1

1. s sagligi ve giivenligi kurallarini uygulayniz. 16. Presleme islemi sonunda varak kagidinin
2. Gerekli arag gereci hazir héle getiriniz. sogumas i¢in bekleyiniz.
3. Baski yapilacak kumag1 baski masasi iizerine 17. Varak kagidini dikkatlice kumagtan ¢ikart:-
diizgiin bir sekilde seriniz. WV
4. Baski yapilacak sablonlari kontrol ediniz. 18. Floklanacak desene ait sablonu kumas Gize-
Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rine uygun sekilde yerlestiriniz.
rakle secimi yapiniz. 19. Flok yapistiricisini kumasa aktarmak icin
6. Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerles- pat garaj alanina yapistiriciyt dokdiniz.
i 20. Rakleyle flok yapistiricisini esit hizda ve ba-
7. Pat garaj alanina varak yapistiricisini dokii- singta sablon {izerinde ileri geri styiriniz.
i, 21. Sablonu kumas {izerinden dikkatlice kaldi-
8. Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta iz
sablon iizerinde ileri geri styiriniz. 22. Floklar1 makineye ya da el floklama hazne-
9. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldiri- sine koyunuz.
o 23. Floklama tertibatini ¢alistiriniz.
10. Ara kurutma yaparak varak yapistiricisini ku- 24. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi te-
ALY, mizleyiniz.
11. Kullanacaginiz presin 1sisin1 160 °C’ye ayarla- 25. Fikse iglemi igin 1s1y1 170 °C'ye ayarlaymniz.
yiniz. 26. Baskili kumas fikse makinesinde fikseleyi-
12. Baskili kumasi pres yiizeyine yerlestiriniz. niz.
13. Varak kagidini metalize ytizeyi yukar1 bakacak 27. Fikse isleminden sonra vakumlamayla ku-
sekilde kumays tizerine yerlestiriniz. maga yapismamus floklar1 kumagtan uzak-
14. Varak kagidinin tizerine koruyucu yagl kagit lastirinz.
seriniz. 28. Kullandiginiz malzemeleri depolandiklar:
15. Varak kagidini kumasa (konveyor preste 20- yere temiz bir sekilde kaldirnz.
30 saniye, el presinde 6-10 saniye) presleyiniz. 29. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.




16. Ogrenme Birimi

Kombine Baskilar “Kumas Uzerine Varak-Flok Baski Kombinasyonu Yapma” Uygulamas
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge
“Kumas Uzerine Varak-Flok Baski Kombinasyonu Yapma” uygulamast ile ilgili gozlenmesi gereken be-

ceriler agagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iliskin gozlem
sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygular.
Kullanacag: kadar varak yapistiricisini hazirlar.
Baski yapilacak kumasi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.
Baski yapilacak sablonu kontrol eder.
Sablona uygun boyutta rakle se¢imini yapar.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

NS |9 kRN -

Pat garaj alanina varak yapistiricisini doker.

Rakleyle yapistiriciy: esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-
masa baski yapar.

9. Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldirir.

10. Kullanacag presin 1sisin1 160 °C'ye ayarlar.

11. Baskili kumas prese yerlestirir.

12. Varak kagidini desen tizerine metalize kisim yukar1 bakacak sekilde yerlestirir.
13. Varak kagidinin iizerine koruyucu yagh kagit koyar.

Varak kagidini kumasa (konvey6r pres kullaniyorsa 20-30 saniye, el presi kullani-
yorsa 6-10 saniye) presleme islemini yapar.

14.
15. Presleme islemi sonunda varak kagidinin sogumast i¢in bekler.

16. Varak kagidini kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.

17. Floklanacak desene ait sablonu kumays tizerine uygun sekilde yerlestirir.

18. Flok yapistiricisini kumasa aktarmak igin pat garaj alanina yapistiricry1 doker.

19. Rakleyle flok yapistiricisini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirir.
20. Sablonu kumas iizerinden dikkatlice kaldirir.

21. Floklari makineye ya da el floklama haznesine koyar.

22.  Floklama tertibatini ¢alistirdi ve kumasa flok baski yapar.

23. Kullandig: baski sablonunu ve rakleyi temizler.

24. Fikse islemi i¢in fikse makinesinin 1sisin1 170 °C’ye ayarlar.

25. | Baskili kumaga fikse makinesinde fikse yapar.

26. Baskiy1 vakumlayarak kumasa yapismamis floklar: temizler.

27. Islem sonunda kullanilan arag gereci temizleyerek depolandiklar: yere kaldirir.
28. Atélyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

29. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu dlcekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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16.4. PIGMENT-VARAK BASKI KOMBINASYONU

Parlak varak folyosunun gériiniimii ve pigment boyar maddelerin genis renk yelpazesiyle ¢ok renkli baski
kombinasyonlari elde edilir.

Pigment boyar maddelerle su, sentetik kivamlastirici, binder, amonyak, fiksator ve kopiik kesici maddeyle pat
recetesindeki maddeler sirasiyla birbiri i¢inde karistirilarak baski pat1 hazirlanir.

Seliilozik kumas tizerine hazirlanan bask: patlarinin pH’1 10-11, polyester kumaslar tizerine basilacak patlarin
pH’1 5-7 olmalidir. Patin viskozitesi; stvama baski, lap desen ya da ince konturlu desenler igin farkli olur. Basilacak
desen karakterine gore viskozitesi 60-140 dpa.s (desi pascal) arasinda olan pat hazirlanir.

Pigment boyar madde varak baski kombinasyonunda baski islemi, diiz ya da rotasyon sablonlarla metraj baski
ve diiz sablonlarla parca baski seklinde yapilir. Pigment baskilar 150-200 °Cde, varak kagidinin kumasa preslen-
mesi ise 160 °C'de yapilir. Baskili kumas 160 °C'de preslenerek pigment baskinin fiksesi ve varak kagidinin yapis-
tirllmasi ayn1 anda gergeklestirilmis olur. Baskilarin renk kontrolleri 151k kabininde yapilir. Pigment-varak bask:
kombinasyonlarinda islem adimlar1 asagidaki gibidir.

1. Metraj ya da par¢a kumas tizerine pigment boyar maddelerle baski
yapilir (Gorsel 16.14).

2. Pigment boyar madde baskisina 100 °C'de ara kurutma uygulanir.

3. Varak yapistiricisinin baskist yapilir ve yapistiric 120 °Cde kuru-
tulur.

4. Varak kagidi metalize ytizeyi yukar: bakacak sekilde kumas tizeri-
ne serilir (Gorsel 16.15).

5. Varak kagidi 160 °Cde kalandirlama makinesinde, konveyor ya da
el presinde kumasa yapismasi i¢in preslenir.

6. Preslemeden sonra varak kigidinin kumastan kolayca ayrilmas:
i¢in baskinin sogumasi beklenir. Baski soguduktan sonra varak ka-

g1d1 kumas tizerinden dikkatlice ¢ekilip ¢ikartilarak pigment-va- Girsel 16.14: Pigment boyar

rak baski islemi tamamlanir (Gorsel 16.16). maddeyle baski
Gorsel 16.15: Varak kagidinin Gorsel 16.16: Pigment-varak
yapistirict bulunan yere yerlestirilmesi baski kombinasyonu 6rnegi

7. Varak kagidi ¢ekilirken par¢alanmamalidir.

Pigment-varak kombinasyonunda en 6nemli husus varak kagidinin pigment bask: renklerinin tizerine yapi-
sarak kirletmesidir. Bu nedenle pigment boyar madde patindaki binder miktar1 azaltilir. Binder miktarinin azaltil-
masi pigment baskilarin hasliklarinin diismesine neden olur.




16. Ogrenme Birimi
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16.4. UYGULAMA

KUMAS UZERINE PIGMENT-VARAK BASKI
KOMBINASYONU YAPMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Kumas iizerine pigment-varak baski kombinasyonu yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg Kimyasal Maddeler

Plastik karistirma kab1 ¢ Sablon yikama havuzu o Varak yapistiricist
Spatula o Sablon kurutma makinesi o Renkli pigment baski pati
Rakle o Kurutma makinesi

Kumas o Pres

Desen sablonlari o Varak kagidi

Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Gerekli arag gereci hazirlayiniz.

Kumas1 baski masast tizerine diizgiin bir sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonlar1 kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta rakle secimi yapiniz.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina boyar madde baski patini dokiiniiz.

Rakleyle bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.

Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

. Pigment baskili kumasa ara kurutma yapiniz.

. Varak baski yapilacak desen rengine ait sablonu kumas iizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina varak yapistiricisini dokiiniiz.

. Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyiriniz.

Sablonu kumays tizerinden dikkatlice kaldiriniz.

. Baski yaptiginiz kumagi kurutunuz.
. Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi yikayiniz.
. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutunuz.

. Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi héalinde kurumast i¢in dik olarak bi-

rakiniz.

Pres sicakligini fikse sicakligina gore ayarlayiniz.

Yapistirict aktardiginiz kumasi pres tablasi izerine diizgiince yerlestiriniz.
Varak kagidini kumasin iizerine varakli yiizey iiste bakacak sekilde seriniz.
Varak kagidini 160 °Cde 6-10 saniye el presiyle presleyiniz.

Presi aginiz.

Baskili kumasin sogumasini bekleyiniz.

Varak kagidini kumasin yiizeyinden dikkatlice styiriniz.

Kullandiginiz malzemeleri depolandiklari yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

. Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplayiniz.
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Kombine Baskilar “Kumas Uzerine Pigment-Varak Baski Kombinasyonu Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)

Yonerge

“Kumag Uzerine Pigment-Varak Baski Kombinasyonu Yapma” uygulamasi ile ilgili gozlenmesi gere-
ken beceriler asagida “Ol¢iitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6l¢iitiin karsisina beceriye iliskin
gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5
1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.
Baski yapilacak kumag1 baski masast tizerine diizgiin bir sekilde serer.
Baski yapilacak sablonlar kontrol eder.
Sablona uygun boyutta rakle se¢imini yapar.

Sablonu kumays iizerine uygun sekilde yerlestirir.

S|Pk N

Pat garaj alanina boyar madde bask: patin1 doker.

Rakleyle bask: patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-
masa baski yapar.

8. Pigment baskili kumasa ara kurutma yapar.
9.  Varak baski yapilacak rengin sablonunu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.

10. Pat garaj alanina varak yapistiricisini doker.

Rakleyle bask: patin esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-

1. maga baski yapar.

12. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.
13. Baski yapilan kumag1 kurutur.

14. Kullanilan baski sablonlarini ve rakleyi yikar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. Sablon

15. tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi héilinde kurumast igin dik olarak birakur.

16. Pres sicakligini fikse sicakligina gore ayarlar.

17. Pres tablasi tizerine yapistirici aktarilan kumasi diizgtince yerlestirir.

18. Varak kagidini kumagin tizerine metalize yiizeyi yukar1 bakacak sekilde serer.
19. Varak kagidina el presiyle 160 °C'de 6-10 saniye presleme yapar.

20. Presi acar.

21. Baskili kumasin sogumasini bekler.

22. Varak kagidini kumasin yiizeyinden dikkatlice ¢ikarr.

23. Kullanilan arag gereci islem sonunda temizleyerek depolandiklar: yere kaldirir.
24. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

25. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu dl¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.




16. Ogrenme Birimi

16.5. ASINDIRMA-VARAK BASKI KOMBINASYONU

Agindirma baski, 6nceden metraj boyanmis kumas tizerinde desenin bu-
lundugu bolgelerdeki boyar maddeyi bozusturacak kimyasal maddelerle baski
yapilarak zemin renginin tahrip edilmesidir. Bask: patinin i¢inde boyar madde
varsa elde edilen bask: renkli agindirma olur. Agindirma baski i¢in en iyi sonug,
kolay agindiklarindan reaktif boyar maddeyle boyanmis %100 pamuk liflerinden
olusan zeminlerde elde edilir. Varak baskida varak kagitlarinin kumasa yapisti-
rilmasiyla elde edilen metalize efektler, asindirma baskiyla kombine edilir.

Agindirma baski kiip ve pigment boyar maddelerle yapilir. Kiip boyar mad-
delerle t?askl patl,.tek adiml 'bas.k1 yontemine gore hazirlanir. Klvamla.stlrfa Gisrsel 16.17: Asindirma patiyla
olarak nigasta eteri veya guar, indirgen madde olarak sodyum formaldehit siil- baski
foksilat kullanilir. Patin bazikligi potasyum karbonatla saglanir. Asindirma pati
hazirlamak i¢in toz halde bulunan kivamlastirici, konsantrasyon oranina gore
suyla homojen bir gekilde karistirilarak sisirilir. Sigirilen kivamlastiriciya regete-
ye gore gerekli kimyasal maddeler ilave edilerek bask: pat1 hazirlanir.

Pigment boyar maddelerle agindirma baski i¢in piyasada hazir patlar var-
dir. Hazir asindirma patlarinin i¢inde indirgen madde bulunmaz. Kullanim
sirasinda baski patina %5 oraninda indirgen madde olan sodyum formaldehit
stilfoksilat ilave edilir. Renkli agindirma yapilacaksa bask: patina boyar madde
de ilave edilir. $ablon bask1 esasina gore %100 pamuklu kumaslar {izerine baski
ve fikse iglemleri yapilir. Asindirma varak kombinasyonlarinda 6nce agindirma
baski paty, sonra varak yapistiricist kumasa basilir (Gorsel 16.17). Kumays tizerin-
de olusan renkler, fikse isleminden sonra degisime ugrar (Gorsel 16.18).

Gorsel 16.18: Fiksesi yapilmis
agindirma baski

Fikse islemi, agindirma bask: isleminde kullanilan boyar maddenin cinsi-
ne gore farkli gekillerde yapilir. Zemin renginin agindirilmasi, kiip boyar madde
agindirma patiyla yapildiginda fikse islemi 102 °Cde doymus buharla; pigment
agindirma patiyla yapildiysa 150-180 °Cde 1-2 dakika kuru 1siyla yapilir.

Asimdirma baskinin fikse isleminden sonra varak kagidi, metalize yiizeyi
yukari bakacak sekilde varak yapistiricist aktarilan kumasin tizerine yerlestirilir.

Kumas tizerine yerlestirilen varak kagidi (metraj baskida kalandirlama ma-
kinesinde, par¢a baskida ise konveyor ya da el presiyle) 160 °C'de preslenir. Pres-
leme siiresi; el preslerinde 6-10 saniye, konveyor preslerde 20-30 saniye, kalan-
dirlama makinesinde 6 bar basingla 3-5 metre/dakika olarak uygulanir. Presleme
isleminden sonra varak kagidinin sogumas: beklenir. Ardindan varak kagidi
kumas iizerinden dikkatlice siyrilarak cikartilir (Gorsel 16.19). Varak kagidinin Gorsel 16.19: Asindirma-varak
kumays tizerinden ¢ikartilmasiyla bask: islemi tamamlanmis olur (Goérsel 16.20). lf(fmbinasyf’n ba_Sklsmda varak
Metraj baskida kalandirlama makinesi ¢ikisinda bulunan sogutma silindirlerin- kagidmun dikkatlice cikartilmast

de varak kagid: sogutularak kagit ve baskili yiizey birbirinden ayrilir.

Agindirma-varak baski kombinasyonu islemlerinde dikkat edilmesi gere-
ken noktalar asagida verilmistir.

o Agindirma baski yapilacak kumasin zemin boyamasi, aginabilir 6zellikte
boyar maddelerle yapilmalidir. En iyi sonug, reaktif boyar maddelerle
boyali %100 pamuklu kumaslarda elde edilir.

o Asindirma baski desenleri kumas yiizeyinin %50’ini asmamalidir. Ze-
minin %50’sini asan desenlerde direkt baski tercih edilmelidir.

o Zemin boyasimin tahrip edilebilmesi i¢in baski patinda indirgen madde

(sodyum formaldehit siilfoksilat) olmalidir. Gaorsel 16.20: Asindirma-varak

kombinasyon baskili kumag




Kombine Baskilar

o Varak kagidi, asindirma baskinin fiksesinden sonra preslenmelidir. Varak kagidi kumastan ¢ikartilirken
parcalanmamalidir.

o Varak yapigtiricisinin kumas tizerinde goriilebilmesi i¢in yapistirici renklendirilmelidir.

16.5. UYGULAMA

KUMAS UZERINE ASINDIRMA-VARAK BASKI
KOMBINASYONU YAPMA

Siire:

10 Ders Saati

Amag: Kumas iizerine agindirma-varak baski kombinasyonu yapmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Plastik karigtirma kabi1

Spatula  Kurutma makinesi
Rakle o Fikse makinesi
Renkli kumas o Pres

Desen sablonu o Varak kagidi

Sablon yikama havuzu

Islem Basamaklar1

1.
2.

10.
11.

12.
13.
14.

i§ saglig1 ve giivenligi kurallarini uygulayiniz.

Renkli kumasi baski masasi iizerine diizgiin bir
sekilde seriniz.

Baski yapilacak sablonlar1 kontrol ediniz.

Desen karakterine gore sablona uygun boyutta
rakle se¢imi yapiniz.

Sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlesti-
riniz.

Pat garaj alanina agindirma baski boyar madde
baski patin dokiiniiz.

Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sab-
lon tizerinde ileri geri siyiriniz.

Sablonu kumays iizerinden dikkatlice kaldiriniz.

Varak baski yapilacak desen rengine ait sablo-
nu kumas iizerine uygun sekilde yerlestiriniz.

Pat garaj alanina varak yapistiricisini dokiiniiz.

Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sab-

lon tizerinde ileri geri siyiriniz.
Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldiriniz.
Baski yaptiginiz kumasi kurutunuz.

Asindirma baski boyar maddesinin fiksesini
boyar madde sinifina uygun olarak yapiniz.

Sablon kurutma makinesi

15.

16.

17.

18.
19.
20.

21.
22.
23.
24.

25.

26.

Kimyasal Maddeler

o Kullanilacak boyar madde
cinsine gore agindirma pati

« Kiip ya da pigment boyar
madde

o Varak yapistiricis

Kullandiginiz baski sablonunu ve rakleyi y1-
kayiniz.

Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilacak-
sa sablon kurutma makinesinde sablonu ku-
rutunuz.

Baski yaptiginiz sablon tekrar kullanilmaya-
caksa sablonu kendi halinde kurumasi igin
dik olarak birakiniz.

Pres sicakligini fikse sicakligina gore ayar-
layiniz.

Yapistiricr aktardiginiz kumagi pres tablas:
tizerine diizgiince yerlestiriniz.

Varakli yiizey yukar1 bakacak sekilde varak
kéagidini kumagin tizerine seriniz.

160 °Cde 5-6 saniye presleme yapiniz.

Presi aginiz.

Baskili kumasin sogumasini bekleyiniz.

Varak kagidini kumasin yilizeyinden dikkat-
lice s1yiriniz.

Kullandigimiz malzemeleri depolandiklar:
yere temiz bir sekilde kaldiriniz.

Atolyeyi arkadaslarinizla birlikte toplaymiz.




16. Ogrenme Birimi

Kombine Baskilar “Agindirma-Varak Baski Kombinasyonu Yapma” Uygulamast
DEGERLENDIRME FORMU
(DERECELI PUANLAMA ANAHTARI)
Yonerge
“Kumag Uzerine Pigment-Varak Baski Kombinasyonu Yapma” uygulamasi ile ilgili gozlenmesi gere-
ken beceriler agagida “Olgiitler” siitununda listelenmistir. Gozlediginiz 6lgiitiin karsisina beceriye iliskin
gozlem sonucunuzu (X) isareti koyarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri 1 2 3 4 5

1. Issaghg ve giivenligi kurallarini uygular.

2.  Baski yapilacak kumagi baski masasi tizerine diizgiin bir sekilde serer.

3.  Bask: yapilacak sablonlar1 kontrol eder.

4. Sablona uygun boyutta rakle se¢cimini yapar.

5. Sablonu kumas {izerine uygun sekilde yerlestirir.

6. Pat garaj alanina renkli agindirma baski patini doker.

” Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-

maga baski yapar.
8.  Varak baski yapilacak renge ait sablonu kumas tizerine uygun sekilde yerlestirir.
9.  Pat garaj alanina varak yapistiricisint doker.

Rakleyle baski patini esit hizda ve basingta sablon tizerinde ileri geri siyirarak ku-

10. maga baski yapar.

11. Sablonu kumas tizerinden dikkatlice kaldirir.
12. Baski yapilan kumag1 kurutur.

13. Kullanilan baski sablonlarini ve rakleyi yikar.

Asindirma baski boyar maddesinin fiksesini boyar madde sinifina uygun olarak
yapar.

Sablon tekrar kullanilacaksa sablon kurutma makinesinde sablonu kurutur. Sablon
tekrar kullanilmayacaksa sablonu kendi halinde kurumast i¢in dik olarak birakur.

14.

15.

16. Pres sicakligini fikse sicakligina gore ayarlar.

17. Yapistirict aktarilan kumagi pres tablasi tizerine diizgiince yerlestirir.

18. Varakli yiizey yukar: bakacak sekilde varak kagidini kumagin tizerine serer.
19. 160 °Cde 6-10 saniye el presiyle presleme yapar.

20. Presi acar.

21. Baskili kumagin sogumasini bekler.

22. Varak kagidini kumasin yiizeyinden dikkatlice ¢ikarr.

23. Kullanilan arag gereci islem sonunda temizleyerek depolandig: yere kaldirir.
24. Atolyeyi arkadaslariyla birlikte toplar.

25. Islem sirasinda zamani dogru kullanir.

Degerlendirme

Eger bu ol¢ekten 100 iizerinden 70 aldiysaniz bu 6grenme icin basariniz yeterli diizeyde demektir. 69
veya alt1 puan almissaniz ilgili 6nceki 6grenmeleri tekrar ediniz.
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