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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel dgrenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmus,
denenmek ve gelistiriimek Uzere Medeki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amacglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim &gretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

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

Basilmig moduller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD594

ALAN Tekstil Teknologjis
DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri
MODULUN ADI Rotasyon Baski

MODULUN TANIMI

Rotasyon baski yapan makinelerle baski  yapabilme
yeterliliginin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE

40/24

ON KOSUL

YETERLIK Rotasyon baski yapan makineler ile baski yapmak
Genel Amag
Bu modil ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak  rotasyon baski yapan  makinelerle  baski
yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI | Amadar:

1. Teknigine uygun olarak baski 6nces makine ayarlarin
yapabileceksiniz.

2. Teknigine uygun olarak rotasyon baski makineleri ile baski
yapabileceksiniz.

3. Teknigine uygun olarak makine bakim ve temizligini
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Aydinlik isletme ortamu, rotasyon baski makineleri, baski
sablonlar1 ve baski patlar

DONANIMLARI
Modul icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri kendi
OLCME VE kendinize degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modil sonunda size Glgme araci uygulayarak

modul uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve becerileri
Olcerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Tekstil baskiciligimin ilk olarak Uzak Dogu'da, Hintliler ve Cinliler tarafindan
yapildig: ileri strilmektedir. Son yillarda yapilan arastirmalarda ise Misir piramitleri ve
mezarlarinda boyamadan farkl: yontemlerle renklendirilmis kumas parcalarina rastlanmustir.

Tekstil ylzeylerinde renklendirme dokuma, 6rme ve baski teknikleriyle yapilmaktadir.
Dokuma ve orme tekniklerinde Uretim hizinin distk olmasi, uygulama zorlugu,desen
gesitliliginin ve renk varyasyonunun az olmasi nedeniyle baski teknigi daha ok tercih
edilmektedir.

Dokuma ve orme teknikleriyle kumasin renklendirilmes baski tekniginden daha
zahmetli ve pahalidir. Cunkd iplikler ilk olarak istenen renklere boyanir ve daha sonra
dokuma veya 6rme makinelerinde Uretime gegilir. Fakat bask: tekniginde Uretim iz yuksek
ve maliyeti distktir.

Baski teknigi esasen tekstil yuzeyinin belirli bir bolgesinin renklendirilmesinden veya
bu bolgedeki boyar maddenin asindiriimasindan ibarettir. Boyama prosesinde tekstil
malzemesinin tUmindn boyanmasina karsilik, baski isleminde bu malzemenin belirli
bolgeleri renklendirilir. Rotasyon baski makineleri Uretim hizlarimn yiksek olmasi, islem
surelerinin kisa olmast nedeniyle gok kullamlan makinelerdir.

Bu makine ile istediginiz desenlerinizi tekstil ylzeylerine uygun tekniklerle
basabilirsiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu Ogrenme faaliyetinde edinilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, rotasyon baski
makinesiyle isletme ortaminda teknigine uygun olarak baski 6ncesi makine ayarlarin
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Cevrenizde size en yakin bir baski isletmesine giderek rotasyon baskiyi
gozlemleyiniz.
> Rotasyon baski sablonlarinin yapildigi malzeme gesitlerini arastiriniz.

1. BASKI ONCESI MAKINE AYARLARINI
YAPMA

1.1. Rotasyon Baski M akineleri

Son vyillarda silindirik sablonlu film baski makineleri biyik ©6nem kazanmuigtir.
Baskinin duraksamali olarak yapildigi diz sablonlu film basma makinelerinin tersine
rotasyon bask: islemi streklidir. Bu nedenle rulo baskisina yakin, hazirlik, desen ve renk
degistirme strelerinin kisaligi goz ontne alimirsa rulo baskidan daha yiksek bir Uretim

saglanir.

Rotasyon desen sablonlart temel olarak, basacak kisimlari boya gecirecek sekilde
delikler iceren, basmayacak kisimlart ise lakla kapatilmis veya delik icermeyen nikel
silindirlerdir.

Rotasyon baski makine sistemini uygulayan bir makinedir. Bu baski makinesi dort ana
b6l iimden olugmaktadhr.

> Giris kismu
> Bask: blanketi
> Konveyor

> Cikis kismu

Rotasyon baski makinelerinde, 1620-3200mm baski eninde ve 640-1018 mm
arasindaki  standart raport boylarinda calisma imkam saglanmaktadir. Baski hizlar
110m/dakikaya ulagmaktadir.



Son yillarda rotasyon baski makinelerinde gelismeler olmustur.Bir Japon firmasi yere
120° aciyla duran rotasyon baski makinesi Ureterek, makinenin kontrolint daha kolay
duruma getirmistir. Aym zamanda baski patinin sirkilasyonunu artirmig, rakle ve sablon

temizligini kolaylastirmustir.

Rotasyon baski makinelerinde, kontrol Unitesinden (programatdr) raport 6l¢usi,
kurutma kabin sicakligi, baski hizi, baski kafalarinin kontrolti bilgisayar kontrolli olarak
yapilabilir. Blanket kaymasi, blanket ile sablon senkronizasyonu da kontrol edilebilir.

Rm 1. 1:Kontrol paneli(Programator)

Sablonlarin  kontrolind, blanket atindaki miknatis c¢ekim Kkuvvetini  ayarlamayi
saglayan manuel sistem (PAM) baski kafalarinin (yataklarinin) yamnda bulunur.

Resim 1. 2. PAM kontrol paneli
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Rotasyon baski makinelerinde seri ¢alismaya baslamadan 6nce yapilan islemler:

Bask: sablonlar yerlestirilir ve gerekli ayarlar yapilir.

Sablonlarin igerisine tasiyict ve siyirici rakleler yerlestirilir. Ayarlar: yapilir.
Kumas diizgln ve gergin olarak blankete verilir.

Baski pat1 dozajlanir ve makine calistirilir.

Numune baski islemi gerceklestirilir ve gerekli ayarlar yapilir.

Numune onaylandiktan sonra seri baskiya gegilir. Seri baski sirasinda da
calisanlar tarafindan desen siirekli kontrol edilir.

YVVVVYYVYY

1.2. Mamult Baski Makinesine Y erlestirme

Mamul in baski makinesine diizguin olarak girmesi baskinin diizguinl igui agisindan ¢ok
onemlidir. Boylece zaman ve maliyet kaybr da énlenmis olmaktadir. Mamil rotasyon baski
makinesine girmeden Once giris tertibatinda yer alir.

Resim 1.3: Kumas giris tertibat

Giris tertibat1 doka saril1 veya katlanmig halde arabada bulunan kumasi istenen hiz ve
gerginlikte, kirnisiksiz olarak baski blanketi Uzerine sevk eder ve arada hichir bogluk
kalmayacak sekilde kumas blankete yapisir.



Resim 1. 4: Blanket girisi

Bu yapisma islemi blanket (zerine daha 6nceden slrdlmis olan polivinildkol ile
gerceklesir ve kumasin baski esnasinda kaymayip desenin dizgin bir sekilde kumasa
basilmasint amaglar.

1.3. Baski Sablonlarin Yerlestirme

Rotasyon baski sablonlar1 nikelden Uretilmis ici bos silindirlerdir. Bu silindirlerin
ylzeyi baski patimin kumaga aktariima isleminin saglanmast amaciyla delikli Gretilmistir.
Sablonunun her iki ucuna celik kafalar yerlestirilmistir. Bu celik kafa kisimlari rotasyon
baski makinesinde, sablonun donmesini saglayan baski kafasi (yatak) denen mekanizmaya
takilmaktadir.Bu mekanizmamin i¢ ve dis ylzeyi her yeni sablon takilmadan 0Once
temizlenmelidir.

Resim 1. 5: Sablon takma kismi
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Bask: sablonlart donmeyi saglayan mekanizmaya takildiktan sonra gergin bir yiizey
olusmasi icin gerdirme pistonu ile sablon icerisine hava verilerek gergin duruma getirilir.
Baski islemi boyunca hava verilmeye devam eder.

s

Resim 1. 6: Sablon gerdirme pistonu

Baski sablonlari makineye yerlestirilirken Gzerinde cizilme, kirilma gibi hasarlar
olmamasina dikkat edilmelidir.

1.4. Baski Sablonu Ayarlari

Rotasyon baski sablonlar: ile blanket arasinda kalan kumasa, baski isleminin hatasiz
gerceklesmesi icin eni ve boyunca esit baski uygulanmalidir. Aymi zamanda basilacak
desenin her yerine baski patinin esit olarak aktarimasi ve desenin net olarak olusmasi

saglanir.

Rotasyon baski sablonlarinin desenin raport biydkligiine gore belirlenen standart
gevre Olguleri vardir. Sablon gevre dl¢lleri 640mm — 1018mm arasinda degismektedir. Bir
sablonun bir kez dénmesi belirlenen cevre 6l¢uistine gore bir raportu meydana getirir.

Baski sablonunun her bir dontsiinde tim sablonlar ayni hoktada olmalidir. Bunu
saglamak icin her baski kafasi raportun basladigi noktada sabitlenmelidir. Sabitleme islemi
baski kafalar1 tizerinde bulunan ince, uzun, yatay bir cizginin sablon tzerinde bulunan raport
baslangicindaki aks hizasina getirilmesi ile yapilir.



Daha sonra sablon kafasi baski kafasina kesinlikle hareket etmeyecek sekilde
yerlestirilir.

Resim 1. 7: Sablonun takilmas
Sablonlar kumasin sag ve sol kenarina esit basing uygulanacak sekilde ayarlanmalidhir.

Sablon kafalari, istenen cevre oOlclsine gbre Uzerinde bulunan manuel ayar
noktalarindan ayarlanmr. Daha sonra kontrol paneli tzerinden resetlenir.

Resim 1. 8:Sablon ¢evre 6l¢lsli ayar kism



Sablonlarin  uzunluk ve cevre ayarlart makinenin yaninda bulunan dondirme
dugmeleri ile gergeklestirilir. Baski sablonlar: ileri, geri, saga, sola otomatik olarak hareket
ettirilerek desen kaymasi engellenir ve baskiya hazir duruma getirilir. Bunlarin yamnda
blanket hiz1 ile sablon dontisti arasinda senkronizasyon saglanmalidhr.

1.5. Baski Sablonu Sirasi

Birden fazla renkli desenlerle caisiliyorsa baski sablonlarimn makinedeki dizilisi
onemlidir.

Desende 6zellikle koyu renkli baski patlart kullaniliyorsa, koyu renkten agik renge
dogru sablonlar siralanmalidir. Clinkd, agik renk basildiktan sonra uygulanacak koyu renk
kumasta boya lekel eri(sakal) denilen hatayr meydana getirmektedir.

Genellikle sablonlar, koyu renkten acik renge dogru siralanmaktadir. Fakat desende
acik veya koyu bazi renkler, desenin biiyik bir kismum olusturuyorsa desenin daha diizgiin
olusmasi icin koyu renkli calisan sablonlar sona alinabilmektedir. Bu numune baski
esnasinda kontrol edilebilir.

Resim 1. 9:Sablon sirast

1.6. Baski Pat1 Besleme

Baski patlari, baski mutfaklarinda hazirlamr ve tasima kaplarina koyularak
makinelerin yanina getirilir. Makinelerin 1-1,5 m yaninda baski patinin sablon igine
beslenmesini saglayan pompalar bulunur.



Resim 1. 10: Pompa

Pompalarin tzerinde baski patinin sablon igine tasinmasinm saglayan hortumlar vardir.
Hortumun pompa tzerinde bulunan bir ucuna demir bir boru eklenir ve baski pati kabina
batirilir. Pompalama islemi basladiginda makine kenarinda pompayla baglantili diger ugtan
baski pat1 gelene kadar beklenir.

™~
1. Baski Sablon :\" )
2. Silindi Rakle M \
3. Baski Pat \ .
4. Dozajlama \

Resim 1. 11: Sablonun igten gor indsu

Baski pati geldiginde makine kenarindaki hortumun ucu sablon icine yerlestirilmis
olan tasiyici rakle ucuna eklenir.
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Resim 1. 12: Baski pat1 hortumunun tasiyici rakleye yerlestirilmesi

Baski pat1 tasiyici rakle Uzerinde rakle boyunca bulunan deliklerden sablon icine
puskartaltr. Puskurtulen baski patt kumasa aktarildikca azalmaktadir. Baski patinin
seviyesinin azalmamasi igin sablon icine seviye tespit gubugu yerlestirilir.

Resim 1. 13: Seviyetespit cubugu

Seviye tespit cubugu ucundaki metal kisma baski pati1 geldiginde pompal ama otomatik
olarak durur. Baski pat1 azaldiginda pompa tekrar calisir.

Baz1 isletmelerde baski patlari, baski mutfaklarindan otomasyon sistemiyle direk
olarak makinelere pompal anmaktadhr.
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1.7. Rakle Secimi ve Ayarlar

Baski sablonlarin icine boyanin diizgin olarak tasinmasii iletilmesini saglayan,
celikten yapilmis bir parca olan siyirici rakle( mil/manyetik rakle) yerlestirilmistir. Bu rakle
sablon icine, tagiyici rakle Uzerinde yerlestirilir.

Resim 1. 14: Tasiyia rakle

Tasiyic rakle, pompalanan baski patimn sablon iginde swyirici rakle onlne
aktarilmasini saglar.

Resim 1. 15: Slylrl:lCl rakle

12



Siyiric rakle tasiyict rakle Gzerindeki miknatisli bolime yerlestirilir ve sablon igine,
baski kafasi Uzerinde bulunan ileri geri hareketli mekanizmaya sabitlenir.Her iki taraftaki
baski kafasina diiz bir sekilde yerlestirilmelidir.

Siyirici rakle baski blanketi altinda bulunan miknatis tarafindan gekilerek baski patinin
sablon gbzeneklerinden dahaiyi gegmesini ve motifin kumas Uzerinde olusmasin: saglar.

Birkag ¢esit mil vardir. Bu miller kalinliklarina gére numaralandiriimistir (8, 12, 16,
20, 24 numara).Rakamlar blyudikce mil kalinliklar: artar. Boyamn kumasa daha iyi nifuz
etmesi isteniyorsa kalin miller kullanmlir ve miknatisin ¢ekis guicti yani presi de daha fazla
verilebilir. Miknatisin gekis glici 1-9 arasinda ayarlanabilir.

13



GJYGULAMA FAALIYETI

)

Baski Oncesi makine ayarlarim yapma

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Basilacak kumas: klavuz kumasa dikiniz.

» Siparis formu ile kumas parti numaralar
aynt olmalidr.

» Kumas1 makineye yerlestirerek kumas
gerilimini ayarlayinz.

» Kumas geriliminin baskinin kalitesine
etki ettigini unutmamalisinz.

» Kumasi Uzerinde yapistirici(PVA) olan
blanket tzerine diizgiin bir sekilde
yapistirmz.

» Kumasin blanket Gizerinden kaymamasi
icin istenen gerginlik ve duzginl ikte
gelmesine dikkat etmelisiniz.

» Blanket Uzerine yapistirici madde
uygulama kismini ¢alistirmayi
unutmamalisiniz.

» Baski sablonlarint getirerek sirasina
gore(koyu renkten agik renge dogru)
kafalara yerlestirerek gerekli ayarlar
yapiniz.

» Sablon sirasimi ayarlarken desendeki
renk sirasini kontrol etmeyi
unutmamalisiniz.

» Raport boyutuna uygun sablon ayarin
dogru yapmalisinmz.

» Sablonun baski kafasinda aks ayarlarinm
kontrol etmelisiniz.

» Baski kafalarint temizlemelisiniz.

» Pistonu calistirmay: unutmamalisiniz.

» Rakle secimini yaparak sablonlarin
icerisine tastyici ve styirici rakleleri
yerlestiriniz.

» Rakle ayarini yaparken kumasa sag ve
sol kenarda esit baski olup olmadigin
dikkat etmelisiniz.

» Miknatis gekim kuvvetini dogru
ayarlamalisinz.
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» Boyatasiyici hortumlarin uglarin boya
bidonlarinin icerisine yerlestirerek
makineye baski pat1 besleyiniz.

» Baski patini beslemeden 6nce patin
hortumdan gelip gelmedigini kontrol
etmeyi unutmamalisiniz.

» Seviye gubugunu yerlestirmeyi
unutmamalisinmz.

15




KONTROL LiSTESI

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

DegerlendirmeKriterleri Evet Hayir

» Basilacak kumas1 klavuz kumasa diktiniz mi?

» Kumas1 makineye yerlestirerek kumas gerilimini ayarladimz

mi?
Kumas: sonsuz blanket tzerine diizgin bir sekilde yapistirdiniz
m?

» Desende kullanilan renklere uygun sablon sirasim belirlediniz
mi ?

» Sablon ayarlarint yapmadan dnce raport biytkl Ggina kontrol
ettiniz mi ?

» Raport baslangi¢ noktasini tim sablonlarda aym olarak
ayarladiniz mi ?

» Baski kafaarin temizleyerek makineye taktiniz nu?

» Baski patim beslemeden 6nce pompanin ¢alisip ¢alismadigim
kontrol ettiniz mi ?

» Baski patimin kumasa niifuz etmesini istediginiz yogunluga
gorerakle segtiniz mi ?

» Tasiyic rakleyi, her iki uctaki sabitleme mekanizmasina,
sablona parald ve kumasa olmasi gereken yakinlikta
yerlestirdiniz mi ?

» Seviye cubugunu yerlestirdiniz mi ?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularla ilgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz. Cevaplarimiz hepsi dogruysa
diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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(OLGME VE DEGERLENDIRME )

Asagidakilerden hangis rotasyon baski makinesinin bolumlerinden degildir?

A)  Kumas giris kismu
B)  Baski blanketi

C) Konveyor

D) Laklamakism

Asagidakilerden hangis kumasin blankete yapismasin saglayan maddedir?

A) PVC

B) PVA

C) Dekstrin
D) Silikon

Rotasyon baski makinesinde sablon dizilis sirast nasil olmalidir?

A)  Koyu renkten acik renge

B) Acik renkten koyu renge

C) Rastgele

D) Desenin buyukl gt goz 6niinde bulundurularak

Rotasyon baski sablonlar: hangi malzemeden olusmustur?

A) Bakr
B) Demir
C) Nike
D) Ceik

Asagidakilerden hangis rotasyon baski makinesi ¢alisirken sablonun iginde bulunur?

A) Tasiyici rakle

B) Siyincirakle

C) Seviyetespit gubugu
D) Heps

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

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

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde edinilen bilgi ve beceriler dogrultusunda teknigine uygun
olarak rotasyon baski makineleri ile baski yapabileceksiniz.

@RAsTlRMA )

»  Cevrenizde size en yakin bir baski isletmesine giderek rotasyon baski yapimin
gozlemleyiniz.

2. BASK| YAPMA

2.1. Deneme Baski Yapma

Rotasyon baski makinesinde seri baskiya gecmeden once desen, renk ve makine
ayarlarinin yapilmasi gerekir. Amag hatalari dnceden tespit ederek maliyet ve zaman kaybin
Onlemektir. Bu ayarlarin yapilmasi icin deneme baski islemi uygulanir.

Her seyden dnce makine bask: islemi 6ncesi dikkatle temizlenerek baskiya hazir hale
getirilmelidir.

Deneme baski dncesi kumasin blanket tzerinde istenen gerginlikte ve diizgiin gelmesi
saglanir. Kumas hizi mimkiin oldugunca yavas olarak ayarlamir. Sablonlar kumas Uzerine
indirilir. Kumas gegerken desen, sablon, rakle ve kumas ayarlart kontrol edilir.

Kumasa desen basildiktan sonra kurutma kabinine girer ve oradan fikse olduktan
sonra laboratuara gonderilir. Numune karsilastiriimast yapilir. Deneme baski islemi, bir kere
de baski hizi arttinlarak yapilir ve tekrar numune kontrol edilir. Okeylenirse seri baski
islemine gegilebilir.

Baski patinin liflere baglanmasi fikse islemi ile oldugundan, kulanmilacak fikse yontemi
dogru secilmelidir.

Deneme baskisinda 6nemli olan bir nokta da, iskarta kumas miktarimin minimum
seviyede tutulmasidir. Genellikle 15-20 metre yeterli olmaktadir.
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2.2. Hatalar1 Duzeltme

Olusan hatalar ve alinmas: gereken 6nlemler asagida siralanmgtir:

Desen Kaymas: Sablonlarin diizgiin ayarlanmamasindan kaynaklanir. Sablonlar ileri
geri, saga sola hareket ettirilerek dizeltilebilir.

BoyaKirletmesi: Basilan renklerin kumas Uzerinde birbirine gecmesi seklinde gordl Ur.
Sablon siralarinin iyi ayarlanmasi gerekmektedir.

Belirgin Olmayan Silik Baski: Baski patimin kivamimin dogru ayarlanmamas: veya
rakle gekim kuvvetinin az olmasi nedeniyle olusan hatadir. Baski patinin kivami desenin
karakterine, kumas tipine ve sablonun gozenek sayisina bagli olarak ayarlanmalidir. Ancak
kontir ve zemin sablonlarinda kullanmilacak baski patlarimin kivami da buna goére
ayarlanmalidir. (Zemin sablonlarinda daha akiskan, kontir sablonlarinda daha az akiskan
bask: pat1 kullamimas: gibi).

Kumasin durumunda bozukluk varsa, kumasin makineye istenen gerginlikte, dizgiin
ve kirisiksiz girmesi saglanmalidir. Blanket yapistincisi olarak kullamlan yapistiricinin
kivami ayarlanmalidir.

Kumagta sag sol kenar farki varsa, basing ayarlan kontrol edilip, sag sol basincin esit
olmasi saglanmalidir. Blanket altindaki muknatis gekim kuvveti kontrol edilmelidir. Rakle
desen karakterine uygun olarak secilmelidir.

Baski islemi esnasinda olusabilecek diger hatalar ise:

Beyaz kenar, kenar kirlenmesi, kenar kivrigi, boya tasinmasi, raport kesm hatasi,
dalgal1 zemin gibi hatalardir.
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@YGULAMA FAALIYETI

Deneme baski yapma:

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Basilacak kumag1 kilavuz kumasa dikiniz.

» Siparis  formu ile kumas parti
numaralar: aym olmalidir.

» Kumas1 makineye yerlestirerek kumas
gerilimini ayarlayinmz.

» Kumas geriliminin baskimin kalitesine
etki ettigini unutmamalisiniz.

» Kumas1 Uzerinde yapistirici(PV A) olan
blanket Uzerine diizgin bir sekilde
yapistirimz.

» Kumasin blanket Uzerinden kaymamasi
icin istenen gerginlik ve dizginlikte
gelmesine dikkat etmelisiniz.

Baski sablonlarint getirerek sirasina
gore(koyu renkten agik renge dogru) kafalara
yerlestirerek gerekli ayarlar yapinz.

Sablon sirasinm ayarlarken desendeki renk
sirasini(koyu renkten agik renge) kontrol
etmeyi unutmamalisiniz.
Sablonun baski kafasinda aks ayarlarin
kontrol etmelisiniz.

Baski kafalarini temizlemelisiniz.

» Deneme baski yapiniz.

» Deneme baski yaparken desen, raport,
rakle ve sablon ayarlarint dikkatli
kontrol etmelisiniz.

> Baski hizint kontrol etmelisiniz.

> Iki deneme baskisi yapmay1
unutmamalisinmz.

» Deneme baski sirasinda ve sonucunda
olusan hatalart gideriniz. Gereken ayarlar
tekrar yapiniz.

» Desenin raportlanmasindan
kaynaklanan hatalar varsa desen
b6l imtine gdndermelisiniz.

» Hatalar dizeltirken is glvenligi
kurallarina uymalisiniz.
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» Makineyi seri olarak calistimiz.

» Seri calisma sirasinda da makineyi
mutlaka kontrol etmelisiniz.

» Baski patini ve dozajlamay: kontrol
etmelisiniz.

» Makinenin daha 6nce yapilan ayarlar
bozulabilir.Dikkatli olmalisiniz.

» Baski makinesinden ¢ikan kumaslari
kurutunuz.

» Boyar madde ve kumasin tlrine gore
kurutma sicakliginm ayarlamalisiniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla
degistirerek degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri Evet Hayir

» Basilacak kumasgi klavuz kumasa diktiniz mi?

» Kumas1 makineye yerlestirerek kumas gerilimini ayarladimz
mi?

» Kumas1 sonsuz blanket Uzerine diizgtin bir sekilde
yapistirdimz mi?

» Deneme baski sirasinda gereken dikkatle calistimz nm?

» Sablon ayarlarim kontrol ettiniz mi? Diizglin olmayan sablon
ayarlarini duzelttiniz mi?

» Rakle ayarlarim kontrol ettiniz mi? Dlzgin olmayan rakle
ayarlarim diizelttiniz mi?

» Desenin diizginl Ggina kontrol ettiniz mi?

» Raport ayarlarint kontrol ettiniz mi?

» Numuneyi bastimz mi?

» Numune onaylandiktan sonra makineyi seri olarak
calistirabildiniz mi?
» Kurutmaislemini yaptimz m?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginmz
sorularla ilgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz. Cevaplarimiz hepsi dogruysa
diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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(OLGME VE DEGERLENDIRME )

1. Bir deneme baski igin ne kadar kumas gereklidir?
A)  15-20 metre
B)  100-150 metre
C) 5-10 metre
D)  40-50 metre

2. Rotasyon baskida desen kaymasinin sebebi nedir?
A)  Makinenin hizinin yanlis ayarlanmasi
B) Blanketiniyi yikanmamasi
C) Sablonlarin diizgiin ayarlanmamasi
D) Raklenin diizgiin ayarlanamamasi

3. Silik baskimn nedeni nedir?
A)  Baski patinin kivamimn dogru ayarlanamamasi
B) Raklecekim kuvvetinin az olmasiAcik renkten koyu renge
C) Sablonun gézeneklerinin tikal1 olmasi
D) Heps

4.  Kontur baskisinda patin akiskanligi nasil olmalidir?
A)  Pat az akigkan olmal1
B)  Pat cok akiskan olmal
C)  Pat ortaderecede akiskanliga sahip olmali
D) Patin Ureile akiskanligi arttiriimal

5. Asagidakilerden hangis rotasyon baski esnasinda olusan hatalardandir?
A)  Kenar kirlenmes
B) Boyatasinmasi
C) Beyazkenar
D) Heps

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-3

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde edinilen bilgi ve beceriler dogrultusunda teknigine uygun
olarak makine bakim ve temizligini yapabileceksiniz.

@RAsTlRMA )

> Rotasyon baski makinesinin sablonlarinin temizlenme teknigini arastirimz.

- e o

3. MAKINENIN BAKIM VE TEMIZLIGINi
YAPMA

3.1. Baski Sonras Sablonlarin Bakim ve Temizligi

Rotasyon baski sablonlart baski islemi sonunda mutlaka temizlenmelidir. Temizleme
islemi sablon Uzerinde kalan ve gbzenekleri kapatan baski patimn uzaklastirilmast igin
yapilir. Genellikle su kullanilarak sablonlar temizlenir.

Eger sablon baski bitiminden bir siire sonra tekrar kullanilacaksa blanket Gzerinden
icerisinde tastyici ve styirici rakle ile birlikte kaldirilir. Tasiyici rakle Gzerindeki deliklerden
baski pat1 yerine pompadan su baglanarak su puskurtilir ve baski pati kurumadan
temizlenebilir.

Sablon tekrar kullamimayacaksa daha iyi temizlenmesi icin, icerisinde fircalar ve su
puskirtme bolimi bulunan tamizleme aparatinda temizlenmelidir.

Resim 3.1:Sablon temizleme apar ati
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Sablonlar nikelden yapildig: igin sert, sivri ve keskin bir ylzeye carptiginda zarar
gorebilir. Yirtilan yerler deseni icine almiyorsa hava almayacak sekilde bantlanmalidir. Dik
veya yatay olarak kalin mukavvadan yapilmis saklama kaplarina konulup raflara
kaldirilmalidir.

Resim 3.2: Sablon raflari

Sablon Gzerinde ki desende yipranma varsa, yipranan kisim rétuslanmalidir.

Resim 3.3: Sablon hatalarimin giderildigi kiam
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3.2. Raklelerin Bakim ve Temizligi

Siyiric rakleler paslanmaz gelikten yapildigi icin temizlenmesi ¢ok kolaydir.Bakimda
gerektirmez.

Tasiyic1 rakleler ise baski patinm plskurttigt icin puskirtme delikleri zamanla kuruyan
baski patindan dolayr tikanmaktadir. Bu nedenle icinde fircalar bulunan bir kabinde,
iclerinden su verilerek temizlenmelidir.

Resim 3.4: Tastyia rakle temizleme kabini

Rotasyon baski makinelerinde desen degisimindeki zaman kayiplarin ve su sarfiyatim
azaltmak icin sablon ve rakleler makine Uzerinde yikanarak temizlenebil mektedir.

-

Resm 3.5: T.aslleI rakle temizlenmes
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3.3. Blanketin Temizligi

Blanket; baski yapilacak kumasin hareketini saglayan sonsuz bir bant sistemidir.
Kumas giris mekanizmasindan blanket izerine gelmeden Once blanket Uzerine yapiskan bir

madde aktarilir.

Resim 3.6: Blanket tizerine yapistirici siir tilen kiam

Bu yapiskan maddenin blanket Uzerinden uzaklastirilip kumasin giris noktasinda
tekrar aktarilmasi, aym zamanda baski esnasinda blanket (izerine akan, bulasan baski patinin

temizlenmesi de gerekmektedir.

Temizleme islemi kurutma kismumin yakimnda bulunan blanket temizleme
mekanizmasiyla yapilir. Mekanizmada su puskiirten ve firgaile temizleme saglayan iki kissm
vardir.
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Resim 3.7: Blanket tizIesmn

Blanketin tzerine, ylzeyinin diizgin ve plriizsiiz olmast igin ¢alisma sikligina gore 1-
3 ay arasinda termoplast maddes uygulanr.

Bask: sirasinda blankete akan boyalarin temizlenmesi icin alta kaziyici bigaklar ve su
puskirtme cihazi da yerlestirilebilmektedir. Bu cihaz blanketi siirekli olarak otamatik yikar
ve daha sonra kurutulur. Bunlarla yikanan ve temizlenen blanket devam eden baski sirasinda
yapisan kumasi kirletmemis olur.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

M akinenin bakim vetemizligini yapma

islem Basamaklari

Oneriler

» Baski sonrasi sablonlarin bakim ve
temizligini yapiniz.

» Sablon, temizligini ve bakiminm
talimatlara uygun olarak yapmalisiniz.
Sablon tzerinde rotus islemlerini
aydinlik bir ortamda yapmalisinmz.

>

» Baski sonras: raklelerin bakim ve
temizligini yapimiz.

» Rakletemizligini ve bakimin
talimatlara uygun olarak yapmalisiniz.
Tas1yic raklelerin piskirtme
deliklerinin tam agilmis oldugunu

kontrol etmelisiniz.

Blanket temizligini ve bakimim
talimatlara uygun olarak yapmalisiniz.
Blanketin temizliginden emin
olmalisimz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla
degistirerek degerlendiriniz.

DegerlendirmeKriterleri Evet Hayr
» Baski sonrasi sablonlar dikkatli olarak ¢ikardimz mi?

» Sablon Uzerindeki desenin netligini kontrol ettiniz mi?

» Sablonu temizledikten sonra bakimint yaparak uygun olan yere
biraktimz m?

» Rakleleri sablon icinden cikarmadan dnce makine Uizerinde 6n
temizlik islemini yaptimz mi?

» Rakleleri uygun olan yere diizgiin olarak biraktiniz mi?

» Rakleleriniyi bir sekilde temizlendiginden emin misiniz?

» Blanketin Uzerindeki baski patinin ve yapiskan maddenin
temizligini yaptiniz mi?
» Blanket temizligi yapan mekanizmay: calistirabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginmz
sorularla ilgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz. Cevaplarimiz hepsi dogruysa
diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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(OLGME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarin dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs

Rotasyon baski makinelerinde sablon ve rakleler makineden
cikarilmadan temizlenebilir.

Termoplast maddes blanket Uzerine strulen yapiskan bir
maddedir.

Baski sirasinda blankete akan boyalarin temizlenmesi icin
adta kaziyict bigaklar ve su puskirtme cihazi da
yerlestirilebilmektedir.

Raklelerin temizligi icin kimyasal maddeler kullanilir.

Sablonlarin tzerinde desen bozukluklar: varsa rétislanarak
duzeltilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar ile karsilastirimz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz modul degerlendirmeye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida bu Ogrenme faaliyeti ile ilgili ifadeler verilmistir. Bu ifadeleri dikkatlice
okuyarak bosluklar: tamamlayimz.

1.  Rotasyon baski sablonlari ................ malzemeden yapil mistir.

2. Rotasyon baski makinelerinde kumas blankete .............. ile yapistirilir.

3. Numunebaskida...... S metre kumas gereklidir.

4. Sablonun donmesini ..................... denen mekanizma saglar.

5. Sablonunherikiucuna................ooeeiiiinn takalir.

6.  Rotasyon baski sablonunun cevre olguleri ......... mm-......... mm arasinda degisir.

7.  Baskisablonlari.......... renkten............. renge dogru siralanmalidir.

8.  Baski sablonuicerisindeki fazlaboya............. ile siyrilir.

9. Denemebaski ................ baskiya gecmeden dnce yapilir.

10. Baski makinesinden gikan kumas.................... makinesine girer.

11. Blanketin Gzerindeki pat artiklart makinenin arka kismunda............ ile temizlenir.

12.  Rotasyon baski sablonlari................. suile temizlenir.

13. Swyincirakleer................. celikten yapilmistir.

14. Blanketin yuzeyindeki duzgunsiizlikler 1-3 ay arasinda bir ...................... maddesi
ile giderilir.

15. Aksayarlari sablonun............... kafasindan yapulir.

16. Desenkaymasi..................... diizgiin ayarlanamamasindan kaynaklanir.

17. Sablonun tikal1 gbzenekleri tazikli............... tabancasi ile acilir.

18. Deneme baskinin amaci.................... baskiya gecmeden dnce gorebilmektir.

19. 19-Seviye tespit cubugu baski sablonu icerisindeki........................ miktarin
gosterir.

20. 20-Rotasyon baski makinelerinde................. A - makineden

¢ikarilmadan temizlenebilir.

Bu moduldeki 6grenme fadliyetlerini basari ile tamamladiysamz 6gretmeninizie
iletisim kurarak diger module geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

GIENIMIINIES
wi{elpdiviiv)

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

GIENTAITNIE
o|0|o|0|>

OGRENME FAALIYETIi-3 CEVAP ANAHTARI

GIENTRIINIE
O|<|0|<|0
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1- Nikel

2- PVA

3- 15-20

4- Baski kafasi
5- Celik kafalar
6- 640-1018

7- Koyu-agik

8- Rakle

9- Seri

10- Kurutma

11- Su

12- Tazikli

13- Paslanmaz
14- Termoplast
15- Baski

16- Sablonun

17- Su

18- Hatalan

19- Baski patinin
20- Sablon-rakleler
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