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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirllan 42 aan ve 192 dada ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
geligtirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya bagslanmugtir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet Gizerinden ulasilabilirler.

Basilmig modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD593

ALAN Tekstil Teknolgjisi
DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri
MODULUN ADI Film Druck Baski

MODULUN TANIMI

Bu modl ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak film druck baski yapan makinelerle baski
yapabilme  vyeterliliginin  kazandirldigit ~ dgrenme
materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL

YETERLIK Film druck baski yapan makineler ile baski yapmak
Genel Amag
Bu modul ile uygun ortam saglandiginda tekni gine uygun
olarak film druck baski yapan makinelerle baski
yapabileceksiniz.
Amaclar

MODULUN AMACI 1. Teknigine uygun olarak baski 6nces makine ayarlarim

yapabilecektir.

2. Teknigine uygun olarak film druck baski
makinelerinde baski yapabileceksiniz.

3. Teknigine uygun olarak makine bakim ve temizligini
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Aydinlik ortam, film druck baski makinesi, sablon, baski
patlar1, baski yapilacak kumas.

DONANIMLARI
Bu modul icerisinde her 6grenme ve uygulama
faaliyetinden sonra yapilan 6lgme ve degerlendirmeler ile
kendi kendinizi degerlendirebileceksiniz.

OLCME VE Modil sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilan yazili ve

DEGERLENDIRME uygulamal1 6lgme araglar ile kazandigimz bilgi ve

beceriler degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Gegmisten glinimuize kadar insanlar giyinme-Ortinme ihtiyaglarint kendi zevkleri ve
begenileri  dogrultusunda  gerceklestirmektedirler. Insanlarin  begeni ve istekleri
dogrultusunda tekstil driinlerine cesitli renk ve desenler uygulanmaktadir. iste bu renk ve
desenleri tekstil drtnlerine aktarmak icin gesitli kullanim amacina uygun makineler
gelistirilmigtir.

Tekstil  baski  teknolgjisinde kullamlmak Uzere tasarlanmig birgok teknik
bulunmaktadir. Bunlardan biri de metraj bask: yapabilen film druck baski makinesidir. Film
druck baski makineleri, sablon baski prensibine dayanmaktadir. El ve masa baskida, gerek
baski, gerekse kurutma sirasinda yuksek yer gereksinimi, emek ve zaman gibi, ginimizdeki
Uretim hiziyla yarisamayacak el veya masa baski sisteminin yerine gelistirilmigtir.

Bu makine ile istediginiz motif ve desenlerinizi tekstil Urdnlerine uygun tekniklerle
kolaylikla basabilirsiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak baski dncesi
makine ayarlarim yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Film druck baski makinesindeki ayarlarin 6nemini arastiriniz.
> Ayar hatalarint arastirimz.

1. BASK| ONCESI MAKINE AYARLARINI
YAPMA

1.1. Film Druck Baski Makineleri

Film druck bask: islemi, belirli araiklarla duran bir islemdir; kesiksiz degildir, yar
kesikli bir islemdir. Sablon, blanket ilerlerken kalkar. Bu durumda blanket sablona dogru
hareket eder ve raklenin styirma islemi icin durur, bu esnada sablon asagi inerek baskiya
hazir h@le geger (bu otomatik olarak yapilir). Styirma isleminden sonra kumas, diger sablon
gergevesine dogru hareket eder. Bu islem periyodiktir. Kumas her raportta durur, sablon iner
ve rakle ¢gekilir, sablon geri kalkar ve kumas bir sonraki raporta dogru hareket eder. Boylece,
periyodik bir sistemle baski islemi devam eder. Sablonlar hepsi aym anda kumas Uzerine
inerek desen aktarilir. Sablonlar yukar: kalktiklari anda, blanket bir raport boyu kadar ileri
hareket eder. Sonsuz olarak hareket eden blanket, kumasi diizglin olarak tasimak zorundadir,
hareket esnasinda saga sola kayma yapmamas: gerekir. Blanketin yikama ve kurutma
esnasinda zarar gormemesi cok dnemlidir. En kicik bir blanket hatasi, baski hatalarina yol

acacaktir.



Il?esim 1.1: Film druck baski makinesi

A-Kumas giris kismu B-Kumasi blankete yapistir ma kismu C-Baski kismi D- Blanket E-
Kurutucu

Sablonlar sabit, kumas hareketlidir. Baski esnasinda sablonlar kumasa temas eder,
daha sonra otomatik olarak kalkar, kumas bir raport boyu ilerler ve sablon tekrar asagiya
inerek kumasa temas eder. Rakle sablon tizerindeki boyay: styirir ve baski gerceklesir.



Film druck baskinin avantgjlari:

>
>
>
>
>
>
>
>

YV V VVVY

Buyuik raportlu desenlerin basilmast mimkandur.

Bask: eni rulo baskidan genistir.

Sablon Uretimi kolay ve sablon maliyeti yuksektir.

Sablonlar uzun siire kullamlabilir. Tyi bakilan bir sablon 30.000 metre kumas
baskisina dayanabil mektedir.

Renk sayisi sablon sayisi kadardir. Makine uzunlugu renk sayisina gore degisir.
Sablon ve desen degistirme, baski ayar1 kolaydir. Rotasyon baskiya gore daha az
fireile calsilir.

Sablonlarin yikanmasi icin 6zel techizat gerektirmez.

Boyarmadde verimi en yiksek baski teknigidir. Aym renk tonunda bir baski igin
film druck baskida 20 g boyarmadde gerekirken, rotasyon baskida 30 g, rulo
baskida 50 g boyarmadde gerekir.

Dolayisi ile boyarmadde tiketimi en dusik baski yontemidir.

Elde edilen baskilar diizgtindir. En ytksek renk canlilig: elde edilir.

Cok renkli, kiicik partilerin basilmast icin uygundur.

Uygun sablon bezi siklig1 secilerek metalik baski, kabartma baski gibi efekt
baskilar igin uygundur.

Sikhgr fazla gaze bezleri kullamlarak son derece net kontirlerin eldes
mUmkandar.

Y an yanaiki kumas basilabilir.

Film druck baskinin dezavantgjlar::

>

>

Yer gereksinimi en fazla olan baski teknigidir. Bu sablon adedine bagli olarak
artar.

Uretim hizi rulo ve rotasyon yontemlerine gére daha diisik oldugu icin baski
maliyeti en yiksek baski yontemidir.

Yatinm maliyeti yuksektir. Tarkiye'de film druck makine tretimi yoktur. Film
druck baski makinesi, rulo baski makinesinden pahali, rotasyon baski
makinesinden ucuzdur.

Uzunlamasina ¢izgilerin kiriksiz basilmasinda uygun degildir.



Film druck baskda 1glem siram
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Tablo 1.1: Film druck baskida islem sirast

Film druck baski makineleri, sablon baski prensibine dayanmaktadir. EI ve masa
baskida, gerek baski, gerekse kurutma sirasinda yiksek yer gereksinimi, emek ve zaman
gibi, gunimizdeki Uretim hiziyla yarisamayacak e veya masa baski sisteminin yerine
gelistirilmistir. Islem otomatiklestirilmistir. Bu nedenle, oldukca yilksek oranda hizlidhr.



Tam otomatik film druck baski makinelerinde kumas blankete yapisik olarak hareket
eder, sablonlarin yeri sabittir. Baskidan sonra kumas, makinenin arkasindaki kurutma
bélmesine girer.

Bu yontem, metrelerce uzunluktaki kumas rulosuna agik en halindeyken uygulanabilir.
Otomatik film druck baski, ticari yontem olarak daha Uretken olan rotasyon baski sayesinde
Onemi azalmis bir yontemdir. Ancak, Ozellikle biylk raportlu desenlerde Gnemini
korumaktadir. Bunun yaminda, disuk metrgjlardaki cok renkli baskilarda Onemli bir
yontemdir. Tek desenden 500-1.000 metrelik ¢ok renkli partilerde uygundur. Film druck
baski teknigi ile basilan baskilar rulo baskilardan daha canlidir. Cunki diiz sablonlu baskida
baski pat1 daha yuzeyseldir. Rulo baskida ise, baski patt kumasin daha derinligine niifuz
etmistir. Bu ayrim, bir dereceye kadar baskilarin hangi teknik ile basildiginin tespitine yarar.
Rulo baskida arka ylze pat gecisi daha fazladir. Film druck sablonlu baskilarda makine
genisligi izin veriyorsa, iki dar en kumas yan yana basilabilir. Film druck baski, yar1 kesikli
bir islemdir. Ancak, yine de, cok kullanilan bir baski sistemidir.

Film druck baskida, istenilen desen metal bir gerceve tUzerine gergin bir sekilde takilan
gaze bezi lzerine hazirlanir. Desen Uzerindeki basiimayacak kisimlarda, gegirgen olmayan
bir film tabakas: olusturulur. Kumas ile temas halindeki ince ve stk dokunmus gaze bezi adh
verilen bir tilin bloke edilmemis alanlarindan, baski patinin rakle yardimyla basincla
gecirilmes suretiyle, kumas Uzerinde renkli bir desen olusturulmasidir.

1.2. Mamuli Baski Makinesine Y erlestirme

Terbiye dairesinde 6n terbiye islemi goren tekstil materyali baski yapilacak film druck
makinesinin kumas besleme kismina yerlestirilir. Bedeme kismina yerlestirilen kumas
merkezi bir agma sisteminden gegerek baskinin gergeklesecegi blankete aktarilir. Blankete
gelen kumas yapistirma silindiri vasitasi ile sonsuz hareketli blankete yapistirilarak
sabitlenir. Blanketin Uzerindeki 1sitici blankete yapistirici slindir vasitasiyla blanket
Uzerindeki yapistirici yumusatilarak blanketin yapisma yetenegi arttirilir.

Y apistinici sirme islemi baski siresince devam eder. Blankete sirllen yapistirict
miktar1 baskisi yapilacak kumasin cinsine, gramajina gore degismektedir. Ornegin polyester
gibi gramgjli kumaslarda yapistirici kalin stiriilirken genellikle polivinil akol (PVA) tercih
edilirken flos-viskon gibi disik gramajli kumaglarda yapistirici ince strdlir, termoplast
folye tercih edilir. Kumasin basiimak lzere yayildigi kauguk veya plastik kaplanmis genis
bir bant (blanket) Gzerinde baski yapilmaktadir. Baski boluminun uzunlugu 14-30 metre
olabilir. Baski icin kumas blanket Uzerine yapistirilir. Burada dikkat edilmesi gereken nokta
kumasin dizgun bir sekilde agik en hélinde kumasin blankete yapismasini saglamaktir. Bu
da yukaridaki sekilde de gorulen silindirler ile saglanmaktadir. Agici silindirler kumagin
enine gore ayarlanmaktadhr.
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Resim 1.2: Film-druck baski makinesi kumas giris kismi
A- Kumas gerginligi ayarlama B- C- Kirisikhik agici silindirler
D- Kumas giris silindirleri kumanda paneli E- H- PVA 'yiverme styirma silindirleri kolu
F- Blankete kumas1 yapistirma-basing ~ G-Kumas1 makineye baglama apar ati

=
f -
Resim 1.3: Film-Druc Baski M akinesi Kumas Giris Ku:

Smi

A-Basilacak kumas B- Kumas acic silindirler C- Makine kontrol paneli D-Blanket
E- Kumasi blankete yapistirici silindir ~ F- Yapistirici stirme tertibati



1.3. Kahplar: Yerlestirme

el
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Resim 1.4: Kahplar1 yerlestirme islemi

A-Sablon kafasi B-Rakle ayar mekanizmasi C-Sablon takma pimi D-Sablon
e-Sablonileri-geri ayar1 F-Sablon sag-sol ayar1 g-ayarlari sabitleme freni

Film-druck bask: kaliplari 0zenle hazirlamir. Her kalibin ortasinda kalibi makineye
yerlestirmek icin kulakciklar bulunur. Kaip yerlestirme islemi iki Kisi tarafindan yapilir.
Kulakgiklar makinenin pimlerine yerlestirilir ve sabitlenir. Ayni islem baski sirasinda kag
kalip kullanilacak ise hepsi igin tek tek uygulanr.

Kaip ayarlarinda en 6nemli unsur kalibin gonye ayarlaridir. Yani kaliplar makineye
yerlestirilirken kaliplar kumasin enine dik olarak kumasin kenarlarina ve diger kaliplara
paralel olarak yerlestiriimelidir. Film-druck baski kaliplart yerlestirilirken iki sablon
arasindaki mesafenin en az bir raport boyu olmasi gerekmektedir.



Resim 1.5: Kahplar yerlestirme

A-Sablon sag-sol ayar1 B-Kalip sag-sol ayar hareketi sabitleyici C- Kalip baglanti pimi
D- Kalip-blanket mesafesi ayar1 E- Kalip ileri geri hareket ayri sabitleyici
F-Kahp G- Kalip ileri geri hareketi H- Kahp yerlestirme deligi

Film-druck baski makinelerinde basilabilecek renk sayisi, genellikle 6-12 renk aras,
en fazla 20 renktir. Renk sayisi baski hizimi etkilemez, raport boyu etkiler. Raport boyu 80
cm olan bir desende Uretim hizi 1000 metre/saat iken, raport boyu 140 cm' ye cgiktiginda
1.400 metre/saate ulasiimaktadir. Bu durum baski maliyetinde 6énemli bir unsurdur Cunki
kumas ilerleme hiz1 raport boyuna baglidir. Raport boyu blyutk olan desenlerde Uretim hizi
daha yuksektir. Uretim hizi, raport boyuna bagl: olarak saatte 700-1200 metredir.
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Resim 1.6:Film druk baski kalhplari
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1.4. Kahp ayarlari

Kaip ayar: baskida en hassas noktadir ve ne kadar hassas ayarlanirsa, baskilar da o
kadar hatasiz olur. Raport mesafeleri hassas ayarlanmadigi takdirde, enine renksiz gizgiler
olusur.

TUm kaliplar makineye takildiktan sonra baski sirasinda motiflerin diizgiin ¢ikmast
icin, kaliplarin hizlari, sag sol ayarlar: ve asag1 yukar: hareket guct ayarlamr. Her kalibin
kendine 6zgu bir ayar sistemi vardir.

—_— —

Sekil 1.1: Kahip kalkis acis

Acil kahp kalkist B- Paralel kalip har eketi

o &

G g0

Resim 1.7: Kalip ayarlari

A-Sablon kafasi B-Rakle ayar mekanizmasi  C-Sablon takma pimi D-Sablon
e-Sablon ileri-geri ayar1  F-Sablon sag-sol ayar1  G-Ayarlar1 sabitleme freni

12
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Resim 1.8: Kalip Ayarlari
A- Kalip sag-sol hareketi ayari B- Kalip sag-sol ayar hareketi sabitleyici
C- Kahp ileri- geri hareketi ayar1 D- Kalip blanket mesafesi ayari
E- Kahp ileri-geri ayar hareketi sabitleyici

Kaip ayarlar1 baski hizi, basilacak desen tiri ve sekline gbre degisir. Kaliplarin
yukar: kalkis-inis hareketi desen karakterine gore de farklilik gostermektedir. Kaliptaki
desenin blydkltgd, lap veya tramli olusu kalibin hareket sekline etki eden etkenlerdir.
Ornegin lap desenlerde kalibin blanketle paralel kalkist baskinin dagilmasina, patin sigrama
yapmasina neden olabilir. Bu nedenle kalip blanketle ag1 olusturacak sekilde hareket
etmelidir. Kaliplarin bty ikl Ggt minimum 70 cm, maksimum 300 cm ol abilir

1.5. Kalip Sirasi

Kaplar baski 6ncesi basacagi renge gore ayrilir. Koyu renkten agiga dogru kaliplar
siralanir ve makineye yerlestirilir. Bunun amact koyu renklerin agik renklerden sonra basilip
daha once basiimig olan agik renklerin kirlenmesini 6nlemektir. Bazen bu sira basilacak
desene gore degisiklik gosterir. Koyu renk dnde olup agik renk sonra da gelebilir. Konturlu
kumaglarda desenin konturu daha 6nce basilir. Clink desen konturu genellikle desene gore
daha koyu renkli olur. Eger acik renk once basilip sonra koyu renkli kontur basilir ise
konturun desene oturmadigi, cakistigi bolgelerde kirlenmeler meydana gelir. Koyu renk
basildiktan sonra agik renk Uzerinde baski islemi devam edeceginden agik renk kirlenebilir.
Dolaysiyla en son acik renk basilir. Nedeni ise daha 6nce basilan acik renkli pat kumasin
emme yetenegini en aza indirdiginden daha sonra basilan koyu renkli baski netligi
saglanamaz, o bolgelerde yayilmalar meydana gelir.
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4.Renk 5.Renk

Resim 1.9: Film druck baskida kalip sirasi
Genel olarak, en koyu renkli pat ile baskiya baslanmakta ve ondan sonra koyuluguna
gore diger renkler acik olana kadar devam edilmektedir. Ornegin, siyah, ,kirmizi, mavi, bej

gibi cok renkli baski makinelerinde sablon kirlenmesinin énlenmesi agisindan 1. renk siyah,
2. renk kirmizi, 3. renk mavi , 4. renk bej tercih edilmelidir.

1.6. Baski Pat1 Besleme

Baski pat1 besleme- baski pati ilavesi

15



Kaliba ait baski pati (Hazirlanms baski patlari)

Baski sirasinda baski patit beseme makine basindaki isciler tarafindan elle
gerceklestirilir. Cok basit bir sistemdir. Boyalar blyuk bidonlar icinde hazirlanir. Her kalibin
basinda basacag: rengin bidonu yerlestirilir. Bir kap yardim ile boya bidondan alinip kaliba
aktarilir. Baski islemine baslamr. Boya azaldikga tekrar aymi sistem ile boya aktarimi
saglanir. Baski islemi bitene kadar bu islem devam eder.

Film-druck baskilarda, sablon Uzerine baski pati bir noktaya degil, raklenin hareket
aaninin icine gelecek sekilde, rakle boyunca boydan boya bedeme yapilmalidir. Bu islem
bazi isletmelerde 6zel bir pompa dizenegiyle genelliklede elle bir kap yardimiyla
gerceklesmektedir. Boylece; rakle, baski patini (pat boyay1) daha diizgiin ve her yerde esit
cekebilmektedir.

16



1.7. Rakle Secimi ve Ayarlari

Film druck baskida kumas Uzerine aktarilan baski pat1 miktari;

Rakle basinc,

Rakle agis,

Rakle ¢cekme sayisi,

Sablon bezi gézeneklerinin genisligi,
Baski patinin viskozites,

Desen ile baglantilidir.

YV V V V V V

1.7.1. Rakle Ozdlliklerinin Baskiya Etkisi

Raklenin kauguk agzi ne kadar sert ise, patin kumasa nifuz etmesi o kadar azdir.
Yumusak raklelerde dolgun, keskin olmayan baskilar el de edilir.

Rakle agzi ne kadar keskin ise, o kadar az pat sablondan kumasa geger, o kadar keskin
baskilar elde edilir, nifuz etmesi azdir. Agzi yuvarlatilmis raklelerde nifuz etme iyi,
keskinlik azdir.

Rakle secimi desendeki motif yogunluguna, desen turiine ve karakterine gbre degisir.
Rakle; basllacak kumasa, desen karakterine, masa kaplamasina gore segilir. Kauguktan
yapilan raklede; kaucuk cins, profili, sertligi, rakle agzimn keskinligi ve rakleleme
sirasindaki durumu baskiy: etkiler. Kauguk ve plastik olmak Uzere iki ¢esit rakle kullanilir.
Eger basilacak desen lap bir desen ise kalin agizl rakle, traml1 bir desen ise ince agizli rakle
kullanlir. Tramlida ince rakle kullanmamizin amaci kaliba uygulanan basinci azaltarak
tramlarin kaybolmasim onlemektir. Rakle basinci ayart kumagsin inceligi ve kalinligina gore
degisir. Ornegin kalin gramaji yiiksek olan bir kumasa daha fazla basing uygulamirken,
gramaj1 az olan kumasa daha az basing uygulanir.
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Resim 1.11: Film druck baski rakle ¢esitleri

A-Kauguk rakleler B-Cift agizh sahmmh-yatar rakleler C-Yuvarlak kesitli rakleler
D-Stork rakleler  E- Magnetik demir rakleler F- Thorne
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Resim 1.12: Rakle ayarlari

A-Rakle mesafe ayar1 B-Raklehizayar1 C-Mantel rakle hareketi D-Rakle geri gelis hizi
E-Tek bir kalhip agma-kapama F-Rakle ayar sabitleyici G-Rakle ¢calisma konumu
H-Rakle basing gostergesi 1-Rakle basing-pres ayari J-Kalibin hareket hizi K-TUm ayarlari
sabitler

Raklenin hareketi de desen raport boyuna bagli olarak ayarlamir. Buna rakle raport
ayar1 denir. Rakle raport ayari, desen raport ayarina bagli olarak yapilir. Ornegin, sablon
boyu 110 cm ise ve desen sablonun ortasinda ise sadece rakle desen boyunca hareket eder,
sablonun tamaminda hareket etmez. Buna gore her sablondaki rakleleme mesafesi farkli
olabilir.

Rakleler, mekanik olarak atki ya da ¢ozgli yoninde hareket ederler. Cift veyatek rakle
sistemi olabilir. Genellikle sektorde kullanilan baski makinelerinde rakleleme islemi
kumasin atki yontinde yapilirken, bazi tip baski makinelerinde ise rakleleme hem atki hem
de ¢ozgl yonunde yapil maktadr.

Rakle agzinin yapisi, raklenin sablon yizeyi ile yaptig1 agi, baski patinin kumasa
aktarilmasi agisindan ¢cok énemlidir. Rakle ¢ekimi ve sablonlarin hareketi tamamen mekanik
olarak gerceklesmektedir. Rakle beklemeli sistemde, bir renk icin iki kez rakle ¢ekilirken,
diger renk icin bir kez rakle gekilebilir. Eger desen Ozelligine gore rakle cekimi bir defa
yapilmasi isteniyorsa rakle sablonun kars: tarafinda kumas bir raport ilerleyene kadar bekler,
boylece o0 desene ait sablonda rakleleme islemi bir kez yapilmis olur.

19



Tramli desenlere uygulanan rakle cekme sayisi lap desenlere uygulanan rakle ¢cekme
sayi1sindan daha azdir. Hizli rakleleme, daha az pat1 kumasa gegirir.

Bu nedenle lap desenlerde rakleleme hizi diigiikken, tramli desenlerde rakleleme hizi
fazladir. Tek rakle ¢ekimi isleminde rakle ileri hareketini yapar, geri donUsinde basing
azaltilarak rakle geri gelir. Bunarakle ugusu denir.

Resim 1.13: Rakle ayarlari
A-Rakle agma —kapama B- Makine agma C- Makine kapama
D-Rakle gidis-gelis mesafesi ve hiz ayar1 E-Ayarlari kaydeder F-Raklenin mantel hareketini

saglar

Rakle acilari, rakle gekme sayisi, patin kumasa gegcme derecesine gore ayarlanir.

Rakle basinct biyilk ve rakle bastirma agisi 45°den kicik oldugunda, kumasa
aktarilan pat miktar: ve patin kumasa nufuz etme derinligi daha yuksektir. 45-90° olan rakle
acilarinda ve distk rakle basincinda bu miktar daha az ve nifuz etme derinligi daha
disuktar. Ayrica, genis gozenekli sablon bezlerinden kumasa daha fazla baski patt

aktarilabilmektedir.

20



_i_'

PAT GECIRGENLIGE PAT GECIRGENLIGE
AZ ' FAZLA
H‘_",r ) -ﬁl‘l"}- &
Rakle acilar1

- =
Resim 1.14: Film druck baski rakle ayarlari

A-Rakle basing-baski ayar1 B-Rakle ag1 ayari
C- Rakle ayar sabitleyici C- Rakle
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Baski 6ncesi makine ayarlarini yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Baski yapilacak kumasi makinenin 6niine
getiriniz.

» Kumas baski igin yeterli yizey diizgunl iigtine
sahip olmalidir.

» Kumasin baskisinda kullanilacak rakl€e eri
seciniz.

» Raklelerin dizgiin ylzeyli, temiz ve kuru
olmasina dikkat edilmelidir.

» Baski yapilacak mamul i makineye
yerlestiriniz.

» Ramdzden gelen dok veya arabadan bedeme
yapilan kumas acic silindirlerden dikkatlice
gecirilmelidir.

» Kumasin baski yapilacak yulzl Gstte
olmalidir.

A > Kumas tasima aparati kumas giris kismina

parael yerlestirilmelidir.

| P> lsitict silindirleri aginmz.

» PV A kullanmyorsaniz, kivamint ayarlayinz.
» Kumasin blankete diizgiin yapismasina dikkat
ediniz.
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» Sablonlar yerlestiriniz ve ayarlarim » Sablonlar miimkiin oldugunca temiz, kuru,
yapiniz yeni olmal1 ve delik olmamalidir.
» Sablonlar yerlestirilirken blankete zarar
- verilmemelidir.
B e > Sablonlar sirasina gore yerlestirilmelidir

-

e

ey dikkat edilmelidir.
- ".-;, Sablon ayarlamalar: sabitlenmelidir.
il - d > Sablonun kalkis hareketi desen karakterine
uygun secilmelidir.
+> Sablonlarda deseni ezme hareketi olmamasi
icin sablon blanket mesafes iyi
ayarlanmalidir.

» Baski patim koyunuz

» Sablonigindeki baski pat1 azaldigindailave

baski pat1 koyunuz.

» Baski patini rakle hareket alani icine

koyunuz.

> Cift rakle sistemi kullamliyor ise pati iki

: raklenin arasina koyunuz.
MR- Bask: pati koydugunuz aract baska bir pat

koymada kullanmayinz.

» Rakleleri kontrol ediniz ve ayarlamalart  |»> Raklelerin desen boyunca hareketini kontrol
yapiniz ediniz.

» Rakleler basilacak desenden ¢ok uzun veya

kisa olmamalidir.

» Rakle acilar1 ve basincin kontrol ediniz.

» Rakleleme hizimi dogru ayarlayinmz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasinizla
degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri Evet | Hayrr

> Baski yapilacak kumas1 makinenin éniine getirdiniz mi?

> Kumasin baskisinda kullanilacak rakleleri sectiniz mi?

> Basilacak kumasi makinenin kumas girisi silindirlerinden
gecirdiniz mi?

> Bask: yapilacak ylizeyin tistte olmasina dikkat ettiniz mi?

> Kumasin blankete diizgiin yapismasini sagladiniz mi?

> Uygun blanket yapistiricisi tercih ettiniz mi?

> Desen karakteri gz oninde tutularak kaliplari sirasina gore
yerlestirdiniz mi?

> Kaplarin gonye ayarlamalarin yaptiniz nu?

> Kaip blanket mesafesini ayarladinz mi?

> Kaiplara verilecek kaliba ait baski patlarim her kalibin yanina
getirdiniz mi?

> Rakleler arasina, belirtilen bask: patini koydunuz mu?

> Kaptaki baski patinda azalma oldugunda baski pati ilaves
yaptimz mi?

> Basilacak desen 0zelligine gore rakle segimi yaptimiz mi?

> Rakle agilar ve rakle basing-pres ayarlarinm yaptimz ni?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikliginiz varsa faaliyetin ilgili
kismini tekrarlayimz. Eksiginiz yoksa diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

1. Filmdruck baski makinesinde baski islemi hangi durumda gergeklesir?
A)  Kumas giris kismindan girerken
B)  Blanket hareketli, rakle sabit durumda
C) Kaiplar yukar: kalkinca
D) Blanket sabit, rakle hareketli durumda
2. Filmdruck baski makinesinde blanket hareket mesafesi ne kadardir?
A) Istege gore degisir
B) Kalip boyu kadar ilerler
C) Bir raport boyu kadar ilerler
D) Kumas eni kadar ilerler
3. Filmdruck baski makines kaliplarimn sekli nasildir?
A)  Silindirik-yuvarlak
B) Kare-dikddrtgen
C) Ucgen-ova
D) Icidolurulo
4.  Filmdruck baski makines kaliplart makineye hangi siraya gore yerlestirilir?
A) Herhangi bir siralama yoktur
B) Hangis Once getirildi ise
C) Koyu renkten agik renge dogru
D) Acik renkten koyu renge dogru
5. Baski patimin kumasa gecmesine etki eden faktorlerden degildir?
A) Raklebasinc
B) Reakleagst
C) Reklehizi
D) Rakleboyu
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz
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OGRENME FAALIYETI- 2

( avac )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak film druck
baski makinel erinde baski yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Kumasabaski hatalar1 hakkinda bilgi toplayiniz.
»  Desen hatalar1 hakkinda bilgi toplayiniz.

2. BASK| YAPMA

2.1. Deneme Baski Yapma

Resim 2.1: Deneme baski yapma

Makine Uzerine bitin kaliplar yerlestirilip gerekli ayarlar yapildiktan sonra, blankete
kumas beslenir ve hata oranini ortadan kaldirmak igin bir blanket boyu bask: yapilir. Bunun

amaci motiflerin diizgiin ¢ikip ¢gitkmadigin kontrol etmektir.
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Deneme baskidan alinan numune bask: fiksesi yapilip istenilen orijinal desen ile
karsilastirilir. Eger bir problem ile karsilasilmaz ise baski islemine devam edilir.

Deneme baskinmin numuneile kar silastirilmas:

Deneme baski gozlem Deneme baskinin yikanmasi
Resim 2.2:Deneme baskinin kotroli
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2.2. Hatalar1 Duzeltme

Baski hatast

Kalip kontrolu Kalibr rotusleme
Resim 2.3:Hatalar1 diizeltme
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Deneme baski yapildiktan sonra basilan desen kontrol edilir. Eger bir hata yok ise
baski islemine devam edilir, ama var ise hatamn sebebi arastirlir. Sonu¢ olarak hatanin
kaynag: bulunur ve 6nleme yoluna gidilir.

Baski sirasinda karsil asilabilecek genel hatalar sunlardir:

Kaliplarin oturmamasi

Kaplarin yanlis yerlestirilmes

Kap hizlarinin dogru ayarlanmarmis olmasi

Kaplarin tikal1 olmast

Kumasin blankete diizgiin yapismamast

Kumastaki atki bozukluklar:

Rakle presinden kaynaklanan, baskida yayilma veya bogulma

Sag-sol kanat fark: (az baski-¢ok baski)

Kalip veyaraklede gizgi seklinde hata

Kumas veya pattan gelen kalinti ve yabanci maddeler

Y anlis baski pat1 ilaves

Desende kalip ezmes

Blankette cizilmeler olmasi

Blanketin kumas: kirletmesi

Raport mesafeleri hassas ayarlanmadig: takdirde, enine renksiz gizgiler
Varyant degisimlerinde kalip ve raklelerdeki pat artiklar: vb hatalar olusur.

VVVVVVVVVVVVVVYY
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Baski yapma

lislen Basamaklari Oneriler

» Basilacak kumasi1 makinenin 6n tarafing
getiriniz.

» Kumas1 kilavuz kumasa dikiniz.

» Kumaslart makineye yerlestiriniz.

» Kaiplari, rakleleri ve baski patini>
makineye yerlestiriniz.

Kaiplart koyu renkten agik renge dogru

diziniz.

» Makine ve kalip ayarlarini yapiniz. >

Ayarlar dogru yaptiginizdan emin olunuz.

» Makineyi calistirinmz.
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» Deneme baski yapiniz.

» Bir blanket boyu baski yapiniz.

» Baski pati1 rengi istenilen orijina desenlg
ayn olmalidir.

» Kumas Dblankete baski aamna gorg
yerlestirilmis olmalidir.

» Sablondatikanan gozenekleri gozlemleyiniz.

» Bir blanket boyu baski deneme baski
yaptiktan sonra bitim islemleri uygulayip
numune kumeas ile karsilastiriniz.

» Karsilastirma sonucu sorun yok ise seri
baskiya baglayinz.

> Hataar1 duzeltiniz.

» Hatalar kaliplarin oturmamasindan
kaynaklanabilir.

» Kaliplar yanlis yerlestirilmis olabilir.

» Kalip kalkis hizlart dogru ayarlanmalidir.

» Kalip gozenekleri tikali olmamalidir.

» Kumas blankete diizgin yapismalidir.

» Rakle c¢ekimi sonrasinda kalibin  baski
alaninda pat kaliyor ise rakle ayarlamalaring
gbzden geciriniz.

» Desenin oturmamasi sdz konusu ise gonye
ayarlarim gbzden gegiriniz.

» Kalip bindirme-ezme yapiyor ise kalip-
blanket mesafesi ayarlarini gdzden geciriniz.

» Kumasin katlanmadan blankete yapismasing
surekli dikkat ediniz.

» Kaliplarabaski pat1 ilavesi yapiniz.

» Kalipta tikanan gozeneklerin olup olmadiginy
kontrol ediniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasinizla

degiserek degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgitleri Evet | Hayrr
» Basilacak kumasi makinenin 6n tarafina getirdiniz mi?
»  Kumas: kilavuz kumasa diktiniz mi?
»  Kumeaslart makineye yerlestirdiniz mi?
» Kaliplari, rakleleri ve baski patim makineye yerlestirdiniz mi?
> Ka!;pl ardaki baski pat1 renkleri siparis formundaki renklerle aym
mi”
»  Ayarlan yaptimz mi?
» Rakle basing-pres ve rakle acilar1 dogru ayarlanmisg mi?
»  Oturmayan desenlerin kalip ayarlamalarim yaptimz mi?
»  Kumasin blankete diizgliin yapismasin sagladimz mi?
»  Uygun blanket yapistiricisi tercih ettiniz mi?
» Rakleer arasina, belirtilen baski patint koydunuz mu?
» Makineyi galistirdimz mi?
» Deneme baski yaptinz mi?
» Hatalar duzelttiniz mi?
»  Seri baski yaptiniz nu?
DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikliginiz varsa faaliyetin ilgili
kismini tekrarlayimz. Eksiginiz yok ise diger 0grenme faaliyetine geginiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

1. Kumasi baski makinesine yerlestirmeislemi ne zaman yapilir?
A) Kalplar yerlestirildikten sonra
B) Kaliplar yerlestiriimeden
C) Siparis adir alinmaz
D) Kaplar hazirlaninca

2. Asagidakilerden hangis deneme baskinin amaglarindan degildir?
A) Kalip gonye ayarlari dogru mu diye
B)  Numune kumas deseni ile karsilastirmak icin
C) Rakleayarlari dogrumu diye
D) Desenguze goriniyor mu diye

3.  Asagidabdirtilen hatalardan hangisi baskidan kaynaklanmamigtir?
A)  Kumastaki atki ipligi bozuklugu
B) Desendeyayilma
C) Desendekalip ezmes
D) Desenkaymasi

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz
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OGRENME FAALIYETI- 3

( amac )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak makine
bakim ve temizligini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Makinenin temiz olmas: gereken kisimlar: dgreniniz.

3. MAKINENIN BAKIM VE TEMiZLIiGINi
YAPMA

3.1. Baski Sonras Kaliplarin Bakimi ve Temizligi

Kaliplar cikartilr

Resim 3.1:Baski sonras kaliplarin gikariimasi



Kplar elle veya makineile yikanir ve kur utulur
Resim 3.2:Baski sonras kaliplarin bakim ve temizligi

Bask: islemi bittikten sonra kaliplar tek tek sokilir ve yikama bolimine gétardlUr.
Her kal1p tek tek tazyikli su yardim ile temizlenir. yice yikandiktan sonra kurutma firmminda
yaklasik olarak 2 dakika kadar bekletilir. Daha sonra bir sonraki kullamm zamanina kadar
saklanacag: raflara desen numarasina gore yerlestirilerek saklanmir. Eger kaliplarda yirtik,
delik, lak dokilmesi ve buna benzeri bir sorun ile karsilasilirsa tamir at6lyesinde kalibin
tamiri gerceklestirilir daha sonratekrar kullanilacag zamana kadar saklanir.

Tamiri bakim yapilir depolanir
Resim 3.3: Baski sonras kaliplarin tamiri ve depolanmasi
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3.2. Raklelerin Bakimi ve Temizligi

Rakleler cikarilir
Resim 3. 4:Baski sonrasi raklelerin gikarimasi

Bask: islemi bittikten sonra rakleler toplanir, tazyikli su yardinu ile temizlenir. Daha
sonra bir bez yardimu ile kurulamir. Bir sonraki kullanima kadar saklanir. Eger rakle agzinda
diizgiinsiizl Uk olusmus ise tesviye islemi yapilarak dizeltilir.

Tazyikli suileyikanir bir dahaki kullamima kadar saklanir
Resim 3.5:Baski sonrasi raklelerin bakim ve temizligi
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3.3. Blanketin Temizligi

Blanket, basilacak malzemeye esnek bir baski zemini hazirlamak amaciyla kullanilan,
yaylanmasi iyi, absorbsiyonu disuk banttir. Film druck baskida, kumas direkt olarak blanket
Uzerinde hareket eder. Film druck baski makinelerinde kumas, blanket giris kisminda, bir
yapistirici ile yapistinilir. Bir aplikator ile direkt olarak blanket Gzerine uygulanir. Makine
durduruldugunda yapistirict teknes ve siyiricilar da temizlenmelidir. Baski blanketinin
yuzeyinin korunmasi, saglikli baskilar icin sarttir. Termoplast folye blanket yapistiricilars,
1sitma ile blankete yapistirilarak siirekli yapistirici aktarma isini elimine etmektedir. Pahal:
olmalarina ragmen, yapistinici aktarimindan dogacak hatalari elimine etmesi, blanket
yuzeyindeki dlzgunsizltkleri Ortmesi, 2-3 ay gibi uzun bir sire kullanilmasi, kumasta
yapistirict madde kalintilarina yol agmamasi nedeniyle avantajlidir.

Blanketin su ile temizlenmesi

anket temizleme fircalari
Resim 3.6: Blanketin temizligi
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Blanket kesintili hareket eder. Duraklama esnasinda sablonlar iner ve hareket eden
rakle, pat1 kumasa gecirir. Daha sonra blanket bir raport boyu ilerler. Onceden kegelesmis
yunden yapilan baski blanketleri bulunur iken, modern uygulamada cok katli, yikanabilir
blanketler kullamlmaktadir.

Blanket temizligi ¢ok Onemlidir. Blanket temiz olmadigi middetce baski yapilan
kumasin blankete yapisan yuzi kirlenecektir. Bu istenilen bir 6zellik degildir. Bu yizden
blanket baski stiresince stirekli temizlenir. Blanket temizligi otomatik olarak yapilir. Yani her
makinenin kendine has bir temizlik sistemi vardir. Bu sistem blanketin alt kisminda
bulunmaktadir. Blanket hareket ettigi sirece temizlik islemi gergeklesecektir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

M akinenin bakim vetemizligini yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Kaliplarin bakimi ve temizligini yapimz

» Kaliplar: tazyikli su ile veya makinede
yikayimz.

» Kaliplarin Gizerinde bask: pat1 artigi
kalmamasina dikkat ediniz.

» Kaliplart bir bezle veya kurutma
dolabinda kurutunuz.

» Kaiptayirtiimalar agilmalar olup
olmadigin kontrol ediniz.

» Kaliplar: sert bir cismle
temizlemeyiniz.

» Rakleleri suile yikayimz

» Bir bez yardimiyla kurulayiniz ya da
kendi kendine kurumaya birakinmz.

» Rakle uclarindaki bozulmalar: kontrol
ediniz.
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» Blanketin temizligini yapimz.

» Her baski isleminden sonra blanketi
temizleyiniz.

» Eger termoplast yapistirici
kulamyorsamz bozulmalari kontrol
ediniz.

» Baski siiresince blanketin temiz
olmasin saglayinz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla

degiserek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

Varyant degisimlerinde kaliplar: yikadiniz mi?

Varyant degisimlerinde rakleleri yikadiniz mi?

Blanket temizleme tertibat1 blanketi diizglin temizliyor mu?

Baski islemi bittiginde kaliplar: ve rakleleri yikadimz mi?

Kalipta bozulmalar var ise tamir atolyesine gdonderdiniz mi?

VIV |V |V |V ]|V

Isi biten kaliplar1 depolanmak lizere kal dirdimz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikliginiz varsa faaliyetin ilgili

kismini tekrarlayimz. Eksiginiz yok ise diger 0grenme faaliyetine geciniz.
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((6LCME VE DEGERLENDIRME )

1.  Asagidakilerden hangis baskidan sonra kaliplara uygulanan bakim islemi degildir?
A) Kaliplar yikanr.
B) Kaliplar kurutulur.
C) Acimalar var isetamiri yapilr.
D) Tekrar pozlandirmaislemi yapilir.

2. Asagidakilerden hangis baskidan sonraraklelere uygulanan bakimislemi degildir?
A)  Yikanr.
B) Yapistiric surdldr.
C) Gerekiyorsatesviyeislemi yapilir.
D) Kurutulur.

3. Asagidakilerden hangis blankete uygulanan bakim iglemidir?

A) Boyanr.
B) Ellesilinir.
C) Yikanr.

D) Kumaslakaplanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen ifadeleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari

Dogru

Y anhs

Film druck baski makiness kaliplarn kare veye

1| dikdortgendir.

2- | Filmdruck baski makinesi kaliplar1 silindiriktir.

3- | Kaplart makineye yerlestirme sirasi yoktur.

4 Film druck baski makinesi kumas beslemesi agik en
halindedir.

5. Film druck baski makinesi kaliplari, rakle hareketinden
sonra bir raport ilerler.

6- | Film druck baski makines yari kesikli yonteme gore calisir.

7. Film druck baski makinesi rakle hareketi kumas eni veya
kumas boyu yonindedir.

8- | Sablonlar yukar: kalktiginda blanket hareket eder.

9- | Rakle ¢ekimi sirasinda blanket sabittir.

10- | Kumas blankete bir silindir yardimiyla yapistirilir.

11- | Rakle boyu desen boyundan kisaolabilir.

12-| Baski pat1 besleme rakle hareket alani icine yapilir.

13- Baski sonrasi kaliplar yikamp-kurutulup bir sonraki baskiya
kadar depolanir.

14- Film druck baski makinesinde biylk raportlu desenler
basil abilir.

15- Film druck baski makinesi boyuna ¢izgili desenler icin

uygun degildir.




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida bos birakilan yerlere uygun ifadeleri yazimz.

1. Filmdruck baski sirasindablanket .......... rakle ......... 'dir.

2. Baski yapilacak kumas makine girisinde bir silindir vasitasiyla.............. yapistirtlir.
3. Blanket yapistincisiolarak ................. VEYa ......evnnnn. yapistirict kullanlir.

4.  Baski makinesine kaliplar gendllikle............ renkten.......... renge dogru siralanir.
5. Baski patimin kumasa gegme orani ........ acisina gore degisiklik gosterir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Bu moduldeki 6grenme fadliyetlerini basari ile tamamladiysamz 6gretmeninizie

iletisim kurarak diger module geginiz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI- 1 CEVAP ANAHTARI

1- D
2- C
3 B
4- C
5- D

OGRENME FAALIYETI- 2 CEVAP ANAHTARI

1- A
2- D
3- A

OGRENME FAALIYETIi- 3CEVAP ANAHTARI

1- D
2- B
3- C

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1- D
2- Y
3 Y
4- D
5- D
6- D
7- D
8 D
9- D
10- D
11- Y
12- D
13- D
14- D
15- D

16- Sabit, har eketli
17- Blankete

18- PVA, Termoplast
19- Koyu, acik

20- Rakle
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