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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

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

eModuller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek
ve gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmgtir.

eModuller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

«Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik  kazanmak isteyen bireyler modillere internet (zerinden
ulasilabilirler.

eBasilmis moddiller, egitim kurumlarinda dgrencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

eModuller hichbir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542T GD595

ALAN Tekstil Teknolgjis
DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri
MODULUN ADI Rulo Baski

MODULUN TANIMI

Ogrencilere, Rulo baski yapan makinelerle baski yapma ile
ilgili bilgilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Rulo baski yapan makineler ile baski yapmak.
Genel Amag
Bu modul ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak rulo baski yapan makinelerle baski yapabileceksiniz.
Amaclar
R 1. Teknigine uygun olarak baski dncesi makine ayarlarin
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
2.  Teknigine uygun olarak rulo baski makineleriyle baski
yapabileceksiniz.
3. Teknigine uygun olarak makine bakim ve temizligini
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Aydinlik ortam, rulo baski makinesi, sablon, baski patlari,
baski yapilacak kumas

DONANIMLARI
Modll icin de yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen Olgme araglar ile kazandigimz bilgi ve becerileri
OLCME VE kendi kendinizi 6lcerek degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modill sonunda size 6lgme araci uygulayarak

modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve becerileri
0Olgerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Gegmisten giinimize kadar insanlar giyinme-6rtiinme ihtiyaclarim kendi zevkleri ve
begenileri dogrultusunda gerceklestirmektedir. insanlarin begeni ve istekleri dogrultusunda
tekstil Griinlerine cesitli renk ve desenler uygulanmaktadir. iste bu renk ve desenleri tekstil
Urdnlerine aktarmak icin cesitli kullanim amacina uygun makineler gelistirilmistir.

Tekstil  baski  teknolgjisinde kullamlmak Uzere tasarlanmig birgok teknik
bulunmaktadir. Bunlardan biri de metraj baski yapabilen “Rulo Baski” makinesidir.

Bu makine ile istediginiz motif ve desenlerinizi Ozellikle tekstil 6rme kumas
ylzeylerine cift tarafli uygun tekniklerle kolaylikla basabilirsiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

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

( ARASTIRMA )

> Cevrenizde kage yapan bir is yerine giderek kasenin nasil yapildigim aragtirimz.
> Cevrenizde rulo baski yapan bir isletmeye giderek islemin yapilisini izledikten
sonra kase yapimu ile karsilastiriniz.

1. BASKI ONCESI MAKINE AYARLARINI
YAPMA

1.1. Rulo Baski Makineleri

Rulo baski yontemi; derin bir baski yontemi olup agik en veya tiip halindeki kumaslar
islenmis oyuk desen silindirleri ile presor arasindan gecirilir. Silindirlerin islenmis oyuk
kisimlarina fir¢a ile boya tasinir. Fazla boyar madde ise rakle denen bicakla siyrilir. Desen
silindirleri Uzerindeki oyuk kisimlardaki boyar madde kumasa basilir ve daha sonra kurutma
islemi yapilir. Rulo baskida amag keskin baskilar elde etmektir.

Rulo baski; cift tarafli baski yapilabilmesi, yiksek Uretim, keskin kenarlar elde
edilmesi, hassas motifler yapilabilmes agisindan 6nemli bir baski yontemidir. Y Uksek
Uretim hizinda ¢izgili ve 48 cm' ye kadar raport boyu olan desenler icin piyasada ¢cok sayida
isletme tarafindan uygulanabilmektedir. En yaygin olarak 43 cm raport boyu; yani silindir
¢ap1 43 cm olan baski makineleri kullanilmaktadhr.

Renk canlilig: film druck baskida daha fazladir. Cunkd, film druck baskida yizeysel
bir baski pat1 aktarimm vardir. Rulo baskida, basing nedeniyle, boya ezilir, kumas icine daha
nifuz etmis baskilar elde edilir. Rulo baski tlip 6rme kumas baskisinda tek alternatiftir. Film
druck ve rotasyon baskilarda tip kumas baskisi mimkun degildir. Rulo baski makinesi ile
tlp kumas baskisinda baski patinin dérdinct kumas yiziine gecmemesi (1- Basilan yiz, 2-
Basilan yuzin arkasi, 3- Diger yuzin arkasi, 4- Diger yuz) onemlidir. Bu; baski patimn
viskozitesi, basing, kumas gecis, hizi ve rakle basinci ile ilgilidir.




— KUMASGIRIST

Resim 1.1: Rulo baski makinesi genel gor inimu
A-Basilacak kumas B-Kumas girisi C-Kumas Ezme-diizgiinlestirme silindirleri
D- Kumas baski silindirleri (bos) E- Bash elemanlari F- Presdr pndmatik ayarlari1 G- Kurutma
fanlari1 H- Basilmig kumasi sallama kolu |- Baskili kumas ar abasi.

Rulo Baskinin Avantgjlari:

»  Rulo baskida Uretim hiz1 cok yuksektir. Saatteki Uretimi 1.200- 2.200 metre ve
hatta Gizerine gikabilir. Uretim; renk sayisina, desen ve renk degisim sikligina,
her desen ve varyasyon bagina diisen metreye baglidir.

»  Rulo baskinin en bilyUk avantaj1, keskin kenarl1 baskilarin elde edilmesidir.
»  Yer gereksinimi disuktir.
»  Dikey tip rulo baskida blanket, blanket yikama, baski alt bezi yoktur. (Ancak

bazi markalar dokuma kumaslarin baskisinda kullanilabilmesi icin blankette
bulunmaktadir.
»  Yatirrm maliyeti film druck ve rotasyon yonteml erine nazaran disiktdr.

Sekil 1.1: Rulo baski makinesinin yandan kesit gor iniist
A- Kumas, B- Prestrler C- Baski silindirleri, D- Boya aktar ma silindiri, E- Boya pati1 teknesi,
F- Pnomatik presayar digmeleri, G- Pndmatik arka piston, H- Rakle, |- Kumas besleme
arabasi
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Rulo Baskinin Dezavantajlart:

>

Desen silindirlerinin grave edilmesi ¢cok masrafli ve zaman alici oldugundan,
uzun metrgjlarda kullamm daha uygundur. Ancak desen sablonlari uzun siire
kullanilabilir.

Islem sirasinda, gerektiginde sablon ve renk degistirmek ok vakit alir.

Baski merdanelerin tam bir rapor ayar1 ve degistirilmesi sirasindaki hazirlik
stresinin uzunlugu nedeniyle baskiya hazirlik islemleri uzun sirer. Yeni tip rulo
baski makinel erinde bu sorun, buton kontrol U ile nispeten azaltil mstir.

Desen silindirlerinin ¢aplart sinirli oldugu icin desen raport boyu sinirlidir. Bu
nedenle, daha ¢ok cizgili ve kigUk desenli baskilarda uygundur, blyik raportlu
desenler basilamaz.

Rulo baski renk verimliligi acisindan en dezavantgjli kumas baski yontemidir.
Ornek olarak; aym: renk tonu eldesi igin film druck baskida 20 gr/kg, rotasyon
baskida 30 gr/kg, rulo baskida 50 gr/kg boyar madde kullanilir. Bunlar, yaklasik
degerler olup makine ayarlar1, kumas kalitesi gibi faktorlerden etkilenecektir.
Desen silindiri ile presor arasindaki yiksek basingtan kaynaklanan boyalarin
ezilmesi ve boyalarin kirlenmesi problemleri vardir.

Dikey tip rulo baski makinelerinde boyalarin ezilmesi, blylk presorlii eski
tiplere gore nispeten azal migtir.

Renk adedi sinirlidir. 8 renge kadar baski mimkiinse de, artan desen silindiri
sayisinda vibrasyon nedeniyle 5 desen silindirinin Uzerindeki sayilar pratikte
randimanli degildir. Pratikte 7 renge kadar sorunsuz calisan makineler
mevcuttur.

Basilabilecek en, rotasyon ve film-druck tekniklerine gore daha sinirlidir. 110-
120 cmgibi...

BASILACAK KUMAS BASEILI KUMAS

Baalt
SILINDIRI

PAT TEENESI

Sekil 1. 2: Rulo baski makines baski elemanlari



Rulo baski makinelerinde baski elemanlari:

Baski silindiri

Kaucuk kars1 basing silindiri, presorler
Baski pat1 teknesi

Pat (boya) aktarmafircast

Rakle, siyirict bigak

VVYVYVYYVY

Rulo baski makineleri tlkemizde imal edilmesi acisindan 6zel bir 6neme sahip olup
aski isletmelerinin sayisal artisinda etkilidir. Poplin, gabardin, viskon, tip ve acik en 6rme
kumaslar igin kullanilmaktadir.

Rulo baskida bakir slindirlerinin Gzeri, renk vermesi gereken desen yerlerinde
asindirilir ve bu oyuklar baski pati teknesinde dénen silindirik fircalarla baski pati ile
doldurulur. Fazla gelen pat boya, keskin rakle bicag: ile siyrilarak alinir.

Bu makinede Uretim kapasitesi, 8 saatte 1.000-3.200 kg arasinda degisir. Metrgj olarak
da 1.500 m/saat Uretim hizina sahiptir.

1.2. Mamuli Baski Makinesine Y erlestirme

Resim1.2: Basilacak kumasi baski makinesine yerlestirme
A-Baslacak kumas B- Kumas en agma makarasi C-Kumas ezme-diizguinlestirme silindirleri
D- Kumas gerdirici silindirler E- Kumas ezme-diizglinlestirme silindirleri F- Kumas ger ginlik
ayar1 kolu G- Baski elemanlari



Basilacak kumas arabasi makinenin kumas giris kismuna paralel olarak yerlestirilir.
Siparis formundaki parti numaras: ile karsilastirilir. Kumas makinedeki kilavuz kumasa
dikilir. Kumas giris kismundan gecirilerek kumas en agma makaralarina kadar getirilir.
Burada kumasin icine en agma makaralar1 gecirilerek kumas enine gore makara mesafes
ayarlanir. Makinede iki makara mevcuttur. Bu makaralar kumasin gerdirilmesini ve
kinnlmasim Onler. Eger baskiya girecek kumasta delik patlak varsa kumas makaralardan
cikar. Calisan aninda miidahale etmezse kumas baskiya kirik bir sekilde girer. Makineye
kirik giren kumasta, kirik olan yerlerde desen olusmaz.

Bu makaralardan gegen kumas kilavuz kumas yardimiyla gerdirici ve ezici silindirler
arasindan gegirildikten sonra yine kilavuz kumas yardimiyla baski silindiri ve prestr
arasindan gegirilir. Boylece kumas baskiya hazir hale gelmis olur.

Bask: islemi yapilan kumas silindirler vasitasi ile kurutucuya gelerek sallama kolu
yardim ile arabalara katlanarak yerlestirilir. Baski islemi bittikten sonra tlp seklindeki
kumasin diger yUzine de baski yapabilmek icin kumas aktarilarak baski yapilacak kumas
ylzeyinin yani basilan kumasin arka yiiziiniin basilacak sekilde tekrar makineye yerlestirilir.
Boylece kumasin (tlp) her iki ylzine de baski islemi yapilmis olur. Burada dikkat edilmes
gereken nokta kumasin arka ytiziine baski yapilirken desen yoninin ters basilmamasidr.

1.3. Baski Silindirlerini Yerlestirme
C s

Resim 1.3: Rulo baski silindirini makineye yerlestirme
A-Silindir yerlestirmekafasa B-Rakle mili yuvass A-Baski silindiri takma stkme butonu
C-Raklebasing ayar1 D-Rakle basing gergi ayar1 B- Baski kafasa C- Baski silindiri D-Presor

E-Baski pat1 teknesi yuvass E- Rakle basing ayari
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Rulo baski silindirlerini makineye yerlestirirken kesinlikle sert bir cismle temas
etmemelidir. Baski makinenin sol tarafindaki slindir kafasinda kama vardir.Kamanin
gorevi;akslarin oturmasinm saglamaktir.Bdylece desen oturma yerleri ayarlanmis olur.Baski
silindirdeki kama oyuntulu kismin bu kamaya yerlesecek sekilde sol tarafta olmasina dikkat
edilerek dncelikle baski silindirinin sol taraf1 silindir kafasina yerlestirilir. Baski silindiri sol
tarafa dogru kamadan gikmamasina dikkat edilerek ittirilerek makinenin sag tarafindaki
silindir kafasinatakilir.

Rulo baski makinesinin sag tarafindaki silindir kafasi baski silindirinin takilip —
cikarilabilmesi icin bir buton yardimiyla saga sola hareket eder.

Ayrica silindirlerin sol taraflarinda raport isaretleri var. Bu isaretlerin sol tarafa
gelmesine dikkat edilerek silindirler baski makinesine yerlestirilmelidir.

Rulo baski makinesinde silindir siralamast film druck baski ve rotasyon baskinin
aksine, genellikle en acik renk dnce basilmak Uzere baski silindiri yerlestirilir. Yani baski
silindirleri siralamasi agik renkten koyu renge dogrudur. Ancak bazi durumlarda ana renk
dedigimiz kombin varyant renkleri dnce basilabilir. Bunun nedeni ana desen renginin
kullanilacak kombin varyant renklerle arasinda renk tonu farkliligim engellemektir. Clnka
Once basilan desenin rengi sonradan basilan alttaki baski silindiri ve baski pati teknesine
gecerek renk tonu farkliligina yol agmaktadir. Bu durum rulo baski makinesinin
dezavantgjlarindandir.

1.4. Baski Silindir Ayarlari

Resim1.4: Rulo baski silindir ayalan
A- Baski silindiri sag-sol ayar1 B-Baski hizi C-Baska silindiri ayar butonlari D- Rakle
E- Firca F-Baski pati teknesi



Kaip kenarlarimin paralel olmasi; yani makinenin kosesine esit uzaklikta olmalar
gerekir. Cetvel kullanilarak 6lcim yapilir. Bazi durumlarda 2 farkli uzunlukta kaliplar
kullanilir. Bunun icin ek kafalar takilarak ayar yapilir.

Ayrica istenen desenin kumasa basilabilmesi icin aks ayar1 yapilir. Kalip Uzerindeki
motiflerin kumagta istenilen yerlerine oturmast igin yapilan ayardir. Kaliplar makineye
takilip metre ayar1 yapildiktan sonra aks ayar: yapilir. Aks ayar1 igin aks k&gidi ve kalibin
Uzerindeki aks noktalari kullanilir.

Uzunlugu 42 cm olan aks k&gidinin Uzerindeki isaretli yer kalibin Uzerindeki aks
noktasinin usttine getirilir. Aks k&gidi kalibin gevresinde dolastirilarak ucu alt kaliptaki aks
noktasina gelecek sekilde ayarlamir. Boylece desenler yerlerine oturur. Kaliplarin
takilmasindan sonra boya tekneleri kaliplarin dstiindeki strgllere takilarak vidalarla
sikistinilir. Tekneye bagli olan firgalar donerek teknedeki boyay: kaliba gegirir. Kalipla firga
birbirine teget haldedir. Boya teknesi takildiktan sonra sira rulo makinesindeki en 6nemli
parcadan biri olan rakleyi takmaya gelir.

Rulo makinesinin arka tarafinda presor denilen kaucuk silindirler var. Her kalip icin
bir presdr mevcuttur. Rotasyon baskidaki blanketin goérevini rulo baski makinesinde
presorler yapmaktadir. TuUp baskida kauguklarin Uzerine herhangi  bir madde
surilmemektedir. Rotasyon ve film druck baskida ise blanketin Uzerine PVA veya
termoplast gibi yapistirict koruyucu maddeler strtimektedir. Bunun nedeni; kumasin
blanketin Uzerine yapismasini saglamak igindir. Tup baskida; kumas kalip ve kaugugun
arasindan direkt gecmektedir.

Rulo makinesinde baski, preder ve hiz yardimiyla yapilir. Kumas kalip ile kauguk
arasina sikisir. Boylece kumasa boya aplike edilir. pres ayarlart ve hiz ayarlar 6nemlidir.
Hiz ve pres; kumasin cinsine, boyaya ve desene gore degisir. Eger kumas boyay: fazla
emiyorsa presi azaltir, izi disUririiz. Eger kumas boyayr emmiyorsa presi ve hizi arttiririz.
Yine emmiyorsaslatict denen pat kullanilir. I1slatici farkl: bir kaliba konur. Boylece kumasin
nemli olmas: sayesinde kumag boyay: emer.

Desen yogunsa pres azaltiriz. Desen yogun degil, renkler agiksa pres arttiririz. Hiz
ortalama bir degerde kalir. Desen yogunsa pres dusik olmalidir. Yoksa icine gegme yapar.
Renk yogun degilse hiz1 arttirir, pres yukseltiriz. Kontrl( desenlerde pres basinci 4 bar'1
gecmez. Lap ve tramli desenlerde de pres basinci 4bar’t gegcmez. Cok tramli desenlerde de
desen ¢ikmmyorsa asindirict ve nemlendirici kullamlir. Pres basinci 6 bar’ a kadar ¢ikabilir.



1.5. Baski Silindiri Siras

FeamlS : Rulobada slinwdivite inadneye yvalestinine snas

Kaibin takilacag: yer 6nemlidir. Desenin derinligine ve renge gore kalip takilir. Eger
hafif- traml1 desense (motif derinligi az) en Uste, derin-lap desense (motif derinligi ¢ok) en
altatakilir.

Baski yapilacak renk agiksa en Uste, koyu ise en atatakilir. Derin desen ve agik renk,
hafif desende koyu renk olan baskilarda renk énemlidir ve her zaman koyu renk altta olur.
CUnkd kirlenme yapar.

Baski silindirlerini makineye yerlestirme konusunda da bahsedildigi gibi bazi
durumlarda ana renk dedigimiz kombin varyant renkleri 6nce basilabilir. Bunun nedeni ana
desen renginin kullanllacak kombin varyant renklerle arasinda renk tonu farkliligin
engellemektir. Cunki dnce basilan desenin rengi sonradan basilan alttaki baski silindiri ve
baski pat1 teknesine gegerek renk tonu farkliligina yol agmaktadir. Bu durum rulo baski
makinesinin dezavantajlarindandhr.

Nisasta vali, su vali rulo baskida 0zellikle blyuk yuzeyli baskilarda renklerin birbirini
kirletmesini 6nlemek amaciyla kullamlir. Boya teknesi, su veya sulu nisasta icerir ve
kirlendigi icin belirli zamanlarda yenilenir.

Resim 1.6: Rulo baskida renk kirlenmesi
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Once basilan renklerin, sonra basilacak renkleri kirletmesini 6nlemek amaciyla
kullanilir. Su veya nisasta vali, birbirini fazlaca bozacak boyalarin birbiri ardindan basilmasi
zorunlulugu karsisinda iki renk arasina konulan, diiz grave edilmemis silindirdir. Ornegin,
birinci teknede kirmizi renk basildigin diisiinelim. ikinci tekneye su veya nisasta
koyuldugunda, su veya nisasta valine hentiz kurumayan kirmizi boya zar seklinde sivanir.
Valden vale (silindir) olacak kirlenme nisasta valinde olusur. Nisasta veya su da zamanla
kirmizilagar.

1.6. Baski Pat1 Besleme

Resim 1.7: Baski pat1 besleme
A- Rulo baski silindiri B- Rakle C- Baski pat1 aktar ma fircast D- Baska pati teknesi
E-Elle baski pati ilaves
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Rulo baski tekniginde de film druck baski da oldugu gibi baski pati bedemes elle
yapilir. Pat ilavesi baski pati teknesine yapilir. Bir tekne ortalama 10-12 kg kadar pat air.
Pat ilaves yapilirken tekneden tasirmamaya ve alttaki baski pati teknelerine akmasina dikkat
edilmelidir. Bir tekne baski pati ile 200 kg kadar traml1 baskilar basilabilirken, bu oran lap ve
derin desenlerde 20-50 kg kumasin basilmasi icin yeterlidir. Baski pat1 teknesinden de firca
yardimyla pat bask: silindirine aktarilir.

D ile gosterilen ayar kolundan yapilan ayarlamalar ile baski silindirine aktarilan pat
miktar1 ayarlanabilir.Pat aktarma firgalarimin baski silindirine aktaracagi pat miktarinin,
baski slindiri Uzerinden rakle bigcaklart yardimiyla siyrilabilecek miktarda olmasi
yeterlidir.Eger pat aktarma firgalari baski patim rakle bigaklarimn siyrilabilecegi kadar
amazsa isletme literatirinde ‘kellik’ diye ifade edilen desenin net ¢ikmadig:; hatta hig
gbrunmedigi baski hatalari meydana gelir.Baski pat1 aktarma fir¢calart baski silindirine
yaklastirildikga firgalarin donis hizlar da artar.Bunun sonucu bask: silindirine pat aktarim
da artar. Firgalar baski silindirlerinden uzaklastinldikca dénis hizlart azalir, pat aktarim
miktar1 da azalir.

Once basilan renk bir sonraki desen silindirine bir miktar baski pati1 kirlenmesi
yapmasindan dolay, raklenin siyirdigi fazla baski patinda onceki renge ait baski pati artig:
olacagindan teknedeki baski patinin renk tonu farkliligina neden olmamasi igin ara sira
karistirilmas: gerekmektedir.

1.7. Rakle Secimi ve Ayarlar

Resim 1.8: Rakle secimi ve ayarlari
A- Rakle sag-sol hareket mili B-Rakle basing ayar1 A-Rakle bigcagi B- Rakle govdes
C- Rakle basing gergi ayar1 D- Baski pati aktar ma C-Rakle mili fircasi silindiri mesafe ayari
E- Prestr basing ayari F-Rulo baski silindiri G-Rakle H- Baski pati aktar ma fir casi
|- Raski pati teknes j-Rakle bicag:
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Raklenin gdrevi; baski silindiri Gzerindeki fazla olan baski patini-boyay1 styirmaktir.
Bdylece kalip Uzerine islenmis olan motiflerde boya kalir. Raklenin diger gorevi ise boyamn
icindeki pidikleri kenarlara atmasidir. Bunu raklenin takildig: yerdeki yataklar yapar. Bigak
ayar iyi yapilmalidir. Raklelerin baski silindirinden fazla baski patim siyirabilmesi igin
raklenin silindire basing uygulamasi gerekir. Bu basing resimde B kolu ve C ile gosterilen
yayl1 mekanizma ayarlar: ile saglanmaktadir. Rakle basinct agik-tramli renklerde az lap
konturlu desenlerde fazla uygulamr. Aks halde kanat farki, boya kagirma, bigak izi, pidik
kagirma, sakal yapma gibi hatalarla karsilasilir. Bigak mumkin oldugunca diiz olmalidir.
Ayni zamanda bigaklarin hareketli olmasi gerekir. Bigaklarin takildigi kollar makine galistigi
siirece bigag1 saga veya sola hareket ettirir. Silindir Uzerinde kumagtan gelen pislikleri adta
distrdr ve boyanin daha iyi styrilmasina neden olur. Boylece hatalar daha aza indirgenir.
Bicak yaylari, bigaklari gerginlestirir. Bicak yaylari, boya teknesinde bulunan boyay:
kagirmaz.

Eger 120 cm’ lik bask: silindiri kullamlacak ise kullaniimasi gereken rakle boyu 130
cm olmalidir. Nedeni ise raklenin caisirken silindir Uzerinde enlemesine yaptigi salinim
hareketi sonucu raklenin silindirin bittin yizeyinde siyirmaislemini gergeklestirebilmesidir.

Buyuk desenli baskilarda ve lap baskilarda blytk numararakleler kullanlir. Tramli ve
koyu renk baskilarda ince rakle cesitleri kullanmlir. En ince rakle 0,20 mm, en kalin rakle
0,50 mm olarak imal edilir. Rulo baski rakleleri ¢elik sac raklelerdir.

Rakle bigaklar: baski makinesine takilmadan dnce rakle agzimn dizgunlestirilebilmesi
amaciylaince zimparaile zimparalanarak bir bez yardimiyla silinir, baski makinesine takilir.

Bir rakle bigag: ortalama 30 ton kumasin baskisinda kullanilabilir.

Bazi rulo baski makinel erinde karsit rakle sistemi uygulanmaktadir. Bu sistemde karsit
rakle, baski silindirinin kumasla temasi sirasinda, silindire gegen nope ya dalifleri siyirir. Bir
baska islevi de cok renkli baskilarda, diger baski silindiri tarafindan basilan rengin, bir
sonraki silindir Uzerine gegerek bu slindiri kirletmes halinde, slindire bulasan rengi
temizlemesidir. Bu rakle bigagi, diger renk siyirmarakles gibi saga sola bir hareket yapmaz.
Bir cerceveye sikistirllmis durumda kullanilir. Cogunlukla bakir ve piring metalleri
kullanlar.
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( UYGULAMA FAALIVETI )

Baski 6ncesi makine ayarlarin yapma:

islem Basamaklari Oneriler
> Onterbiyeislemi yapilmis, baski
islemi yapilacak kumas1 getiriniz.
» Siparis formu ile kumag parti numaralari

aym olmalidir.

» Baski silindirlerinin gozeneklerinin agik
> Kumasa baslacak rulo basia olup olmadigini kontrol etmelisiniz.
silindirlerini getiriniz.
» Baski patlarimin kaplarinin Gzerinin kapal
olup olmadigim kontrol etmelisiniz.
> ﬁﬂ?%;gﬁlgg?; rt:lefkl patlanniboya | o e oat hidonu icin ayr aktarma kabr
' kullanmalisimz.
» Raklelerin diizgiin yizeyli, temiz ve kuru
» Kumasin baskisinda kullanilacak olmasina dikkat etmelisiniz.
rakleleri seginiz. » Baski patini sizmelisiniz.
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» Baski silindirlerini yerlestiriniz.

» Baski silindirlerinin ylzeyinin makinenin
mekanik aksamina degdirmeden
yerlestirmelisiniz.

Baski silindirinin 6nce sol tarafin silindir
basligina takmalisinz.

Baski silindirlerini takarken sol taraftaki
kamanin oturmasina dikkat etmelisiniz.
Acik renk basacak desen silindirinin Uste
gelmesine dikkat etmelisiniz.

Baski silindirlerini yerlestirdikten sonra
seltlozik tinerle baski silindirlerini
temizlemelisiniz.

YV WV V¥V V

» Mamull baski makinesine
yerlestiriniz.

» Baski yapilacak kumaslar: agici
silindirlerden dikkatlice gecirilmelisiniz.

» Kumasin baski yapilacak yuzinun atta
oldugunu kontrol etmelisiniz.

» Kumasi en agma makaralarindan gecirirken
en ayarint kumas eninden fazla acarak
kumas1 esnetmeye galismalisiniz.

» Kumas tasima aparatimin kumas giris
kismina parael yerlestirmelisiniz.

» Kumasin basilan yuzinin tersinin
basilacag1 zaman desende yon fark: olup
olmadigin kontrol etmelisiniz.

» Basilan desenin raportlarimin oturmasina
dikkat etmelisiniz.

» Baskinin 6zelligine gore silindir hizlarim
ayarlamalisinz.
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» Presor ayarlarinm yapinmz.

» Basilan silindirin desen 6zelligine gore

presor basing ayarlarint yapmalisiniz.

» Presor Uzerine gegmesi muhtemel pat

artiklarint silmelisiniz.

» Desen 0zelligine gore firgalarin bask: pat

aktarma miktarim ayarlamalisiniz.

» Baski pat1 teknesi ve fir¢alarimin kuru

olmasina dikkat etmelisiniz.

» Baski patinin attaki tekneye akmamasina

dikkat etmelisiniz.

» Her renk baski pati icin ayr ayr aktarma

kab1 kullanmalisimz.

» Baski patimin tekne silindir mesafesinden az

olmamasina dikkat etmelisiniz.
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» Rakleleri kontrol ediniz ve gerekli
ayarlamalar1 yapiniz.

—a-—
=

YV ¥V YV VYV

Desen karakterine gore rakle segmelisiniz.
Rakle bicaklarimin diizgin yizeyli olmasina
dikkat etmelisiniz.

Rakle basing ayarlarinin desen karakterine
gore yapilmasina dikkat etmelisiniz.

Rakle basinglarinda sag sol kanat farki
olmamasina dikkat etmelisiniz.

Rakle agi1zlarinda hav birikmemesine dikkat
etmelisiniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasinizla

degistirerek degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari

Evet

Hayr

> Basilacak kumasi tasiyici aparati, baski makinesi kumas giris
kismina parael yerlestirdiniz mi?

> Siparis formunda belirtilen parti numarali kumas: makineye
yerlestirdiniz mi?

> Basilacak kumasi makinenin kumas girisi silindirlerinden
gecirdiniz mi?

> Baski yapilacak ylzeyin altta olmasina dikkat ettiniz mi?

> Kumasin presor ile silindir arasindan dizgin gegmesini
sagladiniz mi?

> Desen ve renk karakteri gz dniinde tutularak kaliplar: sirasina
gore yerlestirdiniz mi?

> Kaiplarin silindir kafalarina diizgiin oturmasim sagladimz mi?

» Kaiplar yerlestirdikten sonra selllozik tinerle sildiniz mi ?

> Kal1p presdr basing ayarlarim yaptiniz nu?

> Baski pat1 teknelerine ilave edilecek baski patlarim makinenin
yanna getirdiniz mi?

> Baski pat1 teknelerine, belirtilen renkteki baski patini koydunuz
mu?

> Baski pat1 teknelerine baski patinda azalma oldugunda baski
pat1 ilaves yaptimz mi?

» Basilacak desen 0zelligine gore rakle se¢imi yaptiniz mi?

> Raklerin basing-pres ayarlarin yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda eksikliginiz varsa faaliyetin ilgili kismin
tekrarlayiniz. Eksiginiz yoksa diger faaliyete geginiz
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

1.  Rulo baski makinesinde bask: islemi hangi durumda gerceklesir?

A)  Kumas giris kismindan girerken
B) Reakleileslindir arasinda

C) Prestrilebask: silindiri arasinda
D) Baski silindiri ile firca arasinda

2. Rulo baski makinesinde rakle nereye basing uygular?
A) Istege gore degisir
B) Baski silindirine
C) Prestre
D) Kumasa

3. Rulo baski makinesi kaliplarimn sekli nasildir?

A)  Silindirik-yuvarlak
B) Kare-dikddrtgen
C) Ucgen-oval

D) Istege gore degisir

4.  Rulo baski makines kaliplari makineye hangi siraya gore yerlestirilir?

A) Herhangi bir siralama yoktur
B) Hangisi 6nce getirildi ise

C) Koyu renkten agik renge dogru
D) Acik renkten koyu renge dogru

5. Asagidakilerden hangis baski patinin kumasa gegmesine etki eden faktorlerdendir.

A) Raklebasinc
B)  Presor basinct
C) Silindir iz
D) Heps

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadigimz

sorularla ilgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz. Cevaplarimiz hepsi dogruysa
diger 6grenme faaiyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak bu
makinelerle baski yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Cevrenizde size en yakin mihur yapan bir is yerine giderek nasil yapildigim
gozlemleyiniz.
»  Sizeenyakin bir baski isletmesine giderek rulo bask: yapimini gbzlemleyiniz.

2. BASKI|I YAPMA
2.1. Deneme Baski Yapma

: DENEME EASI NUMUNE
DENEME BASKIDAN NUMUNE ALMA :
Y R

Resim 2.1: Deneme baski
Baski dncesi hazirlik islemleri tamamlandiktan sonra baski islemine gecilebilir. Rulo
makinesinde kumas girisi ve baskili kumas cikis1 aparatlar: belirli bir aralikla makinenin 6n
tarafinda bulunur. Giris aparatlarinda duizeltilen kauguk presor ve baski silindiri arasindan
gecen kumasa baski yapilmis olur. 5 — 6 metre basilan kumastan bir parca numune alinir ve
kurutulur. Musteriden renk ve desen onay: alinmir. Eger misteri numune kumas deseni ve
rengini onaylarsa seri Uretime gegilir.

Baslan desen ve renk her zaman onaylanmayabilir. Bunun sebepleri; renk
tutmayabilir, motifler diizgiin ¢itkmayabilir vb. Kumasin on yuzi diyebilecegimiz ilk tarafi
basildiktan sonra ikinci tarafi yani basilan yiziin arka yiizeyi basilir. Desende yon varsa
kumas ters cevrilir. Y 6n yoksa cevrilmez.
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- Kumas ters gevrilir.
- Kumeas ters ¢evrilmez.
Silindirin eni, basilacak kumastan biraz daha genistir. BOylece kenarlar dahil tim
kumas basilmis olur.

Rulo baskida, basilan renk hentiz kurumadan baski yapildig: icin, bir dnceki basilan
renk sonraki renk basilirken, desen silindirine zar seklinde sivanir ve giderilmedigi takdirde
boya teknesine bulasarak rengi kirletir. Bu nedenle, kumastan vale gegip orada bir zar
seklinde sivanan boyay1 siyirmak icin karsit rakle kullanmak alinabilecek 6nlemlerdendir.
Diger 6nlem su veyanisasta vali kullanmaktir

Baskidan ¢ikan kumas makinenin Ust kismunda bulunan 6n kurutma ile kurutmaya
alinir. Daha sonra kumaglar tagima araba arinaistiflenir.

2.2. Hatalari1 Duzeltme
Rul o baskida meydana gelen baglica hatalar sunlardir:

Kanat farki denilen rakledeki basing dengesizligi
On arkafarki

Zemin yapma

Bicak izi

Desen kaymal arinin kenarda fazla olmast
Cizgilerde yay yapma (Enine cizgilerde)
Asindirmal arin zamanla kaybol masi

Yon farki

Arkaya gegcme problemi

VVVVYVVVVY

Resim 2. 2: Hatalar1 diizeltme
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Rulo baski makinesinde yapilan hatalar ve 6nlemleri:

>

On ve arka desen tonu farki meydana gelis nedenleri: Yogun olan desen ve
sivama desenlerde fark olmaktadir. Bunlart giderebilmek icin yapilmasi
gerekenler sunlardir:

. Kumasin 1. yizini bastiktan sonra bir siire bekletilmesi.2. yizini
basarken boyay: biraz daha kivamlastirip baskiya gecilmesi, yine fark var
ise makinenin presini 1. ylzden biraz daha disik yaparak 6n ve arka
farkimin 6nlenmesi saglanabilir. 2. yiiz her zaman daha koyu olmaz. Cinku
1. yuiz basildiginda 2. yiuz nemlenir. Nemlenen 2. yiiz daha fazla boya
emer, bu darenk verimini distrir. Boyanin kivaminin arttirilmasinin
nedeni budur.

Desenin kumasin arkasina gegme nedenleri: Desenin motifleri derin ve

birbirinin Uzerine basiyor ise preseri yiksek ve boya gramai yiksek ise

kumasta arkaya gecme yapar. Basllan desenin kumasin arkasina gegmesini
engellemek icin yapilmasi gerekenler ;

. Boyay1 kivamlastirmak gerekir.

. Presi azaltmak gerekir.

. Kumastan dolay: ise kumas1 degistirmemiz gerekir.

. Desenden dolayi ise desenin yeniden yapilmasi (tamir) gerekmektedir.

Desende zemin meydana gelis nedenleri: Desen yapildiginda kalibin

kromunun iyi zimpara yapilmas: gerekir. Zimpara iyi olmaz ise bicak kalib iyi

siyiramaz. Siyirsa dahi zemin meydana gelir. Zeminin giderilmesi icin gereken
husudar sunlardir;

. Kalibi tekrar zimparalamak gerekir.

. Bicaklarin iyice agizlart inceltilerek keskin olmasim saglamak yine zemin
varsa kalibi tamire gondermek gerekmektedir.

» Kumasta bicak izi meydana gelis nedenleri:

Boya gramajinin yiksek olmast

Desen valinde asinmalarin olmasi

Boyanin icinde pislik olmasi veya teknenin icindeki fir¢canin pis olmasi
Bigagin agzimn keskin olmamasi

Derin traml1 kaliplar firga uglarindan pargalar koparir. Bunlar bigak agzina
takilir ve kurutuluncaya kadar baskida iz yapar veya bigagin agzinin
kirilmasina neden olur ve kalici iz yapar. Bigak izinin giderilmesi icin
gereken husudar:

0 Boya stizilmelidir.

o] Bicak keskin olmalidir.

o] Tekneiyice yikanmalidir.

Kanat farkimin meydana gelis nedenleri: Desenin ciziminden, bicaklardan ve
kaucuklardan meydana gelir. Giderilmesi igin gereken hususlar sunlardir:

o Desenden dolay: hata varsa desenin yeniden yapilmasi

. Bigaklardan dolay: ise bigak agzinin iyi ve keskin olmast gerekir.

o Kauguklardan dolay: iseiyi ayarlanmas: gerekir.
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o Bigagin iki tarafindan birinin sag ve solun digerinden yuksek olmasindan
kaynaklanyorsa, ayarlanmas gerekir.

Pidlik atmanin meydana gelis nedenleri: Pidik atma; boyanin stiziilmesinden,

bigagin iyi ayarli olmamasindan, desenin asinmis olmasindan, teknelerin ve

firganin iyi yikanmamasindan, kumaslarin tzerinde pidik ve bit olmasindan
meydana gelir. Ayrica derin desenlerde kumagsin Uzerindeki tlylerin
yolunmasindan da meydana gelir. Gidermek icin gereken hususlar sunlardir:

. Bigagin agzinin kisa ve keskin olmasi

. Firgalarin temiz yikanmasi

. Boyasint stizmek, yine atiyorsa kumasint degistirmek

. Kumasin yeniden enzimle yikanmasini saglamak gerekir.

Desenden renk almak ve renk kirlenmesi: ki renkten yedi renge kadar olan

desenlerde renk alma ve kirlenmeler meydana gelmektedir. 1. kalibin Uzerine

basan 2. kalip 1.kalibin kumas Uzerine vermis oldugu boyay: almaktadir. Bu
sebepten dolay: renk kirlenmektedir.

Bunu giderebilmek icin renklerde agik renkten koyuya dogru kalip siralamasint

yapmaliyiz. Giderilmesi icin gereken husudar sunlardir:

. Araya ezici takmaimkéninmiz var ise ezici takma

. Boyay: tekneden 2-3 topta bir styirarak fazla kirlenmeyi 6nlemek

Desende ayar bozuklugu: Kontlrli desenlerde desen igerisinde birbirinin

Uzerine basan ve ayar bozuklugu, bilhassa kenarlarda esneme meydana

gelmesinden kayma yapmaktadir. Kontdrlerin ve renklerin birbirine oturmasi

acisindan ¢ok hassas olan desenlerde kayma olur. Oturmamazlik kumasin eni
arttikca artar. Giderilmesi icin gereken husudar sunlardir:

. Kumasin rulo baski makinesinde bos olarak gegirilmes

. Birbirine oturan desenlerin arka arkaya makineye baglanmasi

. Kumasin esneme payinin en azaindirilmesi

o Kumaslardaki gorinen hatalardan érnek: Kirisikliklar ve bozuk tttiden
dolay: da meydana gel mektedir. Dolayisiyla giderilmelidir.

. Likral1 kumaslarda esneme pay: fazla oldugundan daha gok ayar
bozuklugu meydana gelmektedir. Bunu da 6nlemek icin kumas bos kalipta
duzeltildikten sonra baskiya alinmasim saglanmalidir

Kumasin kenar kivrilmasi: Kumasin kasardan ¢iktiktan sonra Gttst yapilirken

Utistinin kumasin eninin makul Olgllerden fazlasina agilmas: ve dengesiz

Utulenmeden kinsikliklar meydana gelmektedir. Giderilmesi icin gereken

husudar sunlardir:

. Kumas eni belli dlciilerden fazla agilmamali, kendi eninden fazlasim
acmamalt

o Kalibin ayarli olmasin saglamak

. Kumas1 bos kaliptan gegirerek tansiyonunu dizeltmek gerekmektedir.

Fiksede renk donmesi: Fiksede renk donmesi yapan renkler genelde acik

renklerdir ve fon desenlerdir. Acik pembe, mavi, vb. Giderilmesi icin gereken

husudar sunlardir:

. Fiksenin 1s1 derecesinin rengi déndirmeyecek derecede olmasi

. Fiksenin hiz ayarinin renklere gore ayarlanmasi
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. Acik renklerde 1si fonlarinin rengi dondirmemesi icin fonlardan birinin
kapatilip diger tek fonla calisarak renk donmemesi saglanir.

Kombine desenlerdeki farklhiliklar: Desenin motif ve cizimleri kombin olan

desenin biri buydk digeri kicuk ise ¢izimleri derin veya asindirma ise bundan

dolay1 renk ve gorinim acisindan farklilik gdzikmektedir. Giderilmes igin
gereken hususlar sunlardir:

o Desendeki motiflerin ayn 6zelligi tasimasi

. Birbirine uyumlu olmasi

. Desendeki motifler derinlik ve asindirma cizimleri birbiriyle ayn ayarda
olmasi

. Renklerin birbirini tutmasinm saglamak

. Kumaslarda kasar farki olmamasina dikkat edilmelidir.

o Kombin desenlerden birisi tek renk digeri cok renkli ise, gok renkli
desende ezilme oldugundan kombin desenlerde uyum olmayabilir. Bu
giderilmelidir.

Desenlerde yon farklihigi: Desenlerde yon desen cizilirken motiflerin tek yone

cizilmesinden dolayi meydana gelir. Yon olmamasi icin cizilen motiflerin

degisik yonlere bakacak sekilde daginik gizilmesi gerekir. Eger tek istikamete
cizilmis ise bunu da su yéntemle gideririz:

. Kumasin 1.yiiziinii bastiktan sonra kumas: ters geviririz. ilk baskiya
bagladigimiz ucun diger yuziinden baski ayn yone gelecek sekilde basilir.
Ancak bu sekilde desenlerin yonlerini birbirine aym sekilde ayarlanabilir.

Kumas farklihgy:

. Partiler ve pudar karisabilir. Bu hem boyahanede hem de depoda ol abilir.

. Ayni kazan kasardan degisik tonlarda mal gelebilir. Bu dayine partilerin
karismasi sonucunda veya malin bir kismunin degisik lot iplikle
Ortilmesinden kaynaklanir.

. Her kumas iplik cinsine, pamugun yoresine, kasar sekline, gramajinave
terbiyesine gore degisik tonda baski verir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Rulo Baski M akinelerinde Baski Yapma:

islem Basamaklari

Oneriler

»Basilacak kumast makineye getirerek
kilavuz kumasa dikiniz.

» Desen silindirini makineye takimz.

»Desen silindirinde cizikler olmamasina
dikkat etmelisiniz.

» Rakleyi takiniz.

» Raklenin ug kismunin iyi bilenmis, dtizgin
olmasina dikkat etmelisiniz.

»Boya teknesini takarak icine baski pati
koyunuz.

»Baski patinin stizilmis oldugundan emin
olmalisinz.

»Kumas gerginlik, presdr ve hiz ayarlarim
yapiniz.

» Deneme baski yapiniz.

>istenen varyant renk kartelasini basilan

numune kumas ile karsilastirmadan seri
baskiya gegcmemelisiniz.
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»Var ise hatalar: duzeltiniz.

»Hata kaynaklarina aminda mudahalede
bulunmalisimz.

»Makineyi caistirimz.

» Deneme baski onaylanmadan seri baskiya
gecmeyiniz.

{ >Baski iglemi slresince baski islemini
gozlemlemelisiniz.
» Seri baskiya geginiz. »Kumasin  baski  makinesine  dizgin
beslenmesini saglamalisimz.
»Kumasi baski sirasinda  devaml

gozlemleyiniz, hata kaynaklarina dikkat
ederek amnda midahal ede bulunmalisiniz.
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KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasinizla

degistirerek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

> Bgfs)llacak kumas1 makineye getirerek klavuz kumasa diktiniz
mi~

> Makineye desen silindirlerini ve rakleyi makineye taktimz mi?

> Bo;f/)a teknesini makineye takarak icine baski pati koydunuz
mu’?

> Kumas gerginlik, presor ve iz ayarlarim yaptimz nmi?

> Rakle basing-pres dogru ayarlanmig mi?

> Oturmayan desenlerin kalip ayarlamalarin yaptimz mi?

> Kumasin baski silindiri ile presor arasindan dizgin gegisini
sagladiniz mi?

> Presore pat artig1 gegip kumasi kirletiyor mu?
Kaplara verilecek kaliba ait baski patlarini her kalibin yanina
getirdiniz mi?

> Baski pat1 teknesine, belirtilen baski patini koydunuz mu?

> Baski pati teknesinde baski patinda azalma oldugunda baski
pat1 ilaves yaptimz mi?

> Basilan kumastan numune alip siparis kartindaki numune ile
karsilastirdiniz mi?

> Basilan numune kumasin baskisina devam edebilmek igin ilgili

birimden olur aldimz mi?

Degerlendirme

Y apmis oldugunuz degerlendirme sonunda eksikliginiz varsa faaliyetin ilgili kismin
tekrarlayiniz. Eksiginiz yok ise diger faaliyete geginiz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

1. Kumasi baski makinesine yerlestirme islemi ne zaman yapilir?
A) Baski silindirleri yerlestirildikten sonra
B) Baski silindirleri yerlestirilmeden
C) Siparis ainr alinmaz
D) Baski slindirleri hazirlaninca

2. Asagidakilerden hangis deneme baskinin amaglarindandir?
A)  Baski silindiri ayarlar dogru mu diye
B)  Numune kumas deseni ile karsilastirmak icin
C) Ra&klebasing ayarlari dogrumu diye

D) Heps

3. Asagidabelirtilen hatalardan hangisi baskidan kaynaklanmamustir?
A)  Kumastaki ilmek bozuklugu
B) Desendeyayilma
C) Desendecizgi olusmasi
D) Desen kaymasi

4.  Basilan kumagsin deseninde sakal tabir edilen golgelenmenin sebebi asagidakilerden
hangisidir.
A)  Presir basinc
B) Raklebasinc
C) Frcadonis hizi
D) Baski slindir izt

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz yada cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz. Cevaplarimzin heps dogruysa
diger 6grenme faaiyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

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

( ARASTIRMA )

»  Tiner ve solventlerle temizlik yaparken uyulmas: gereken saglik ve glvenlik
kurallarin arastirimz?

3. MAKINENIN BAKIM VE TEMiZLiGINi
YAPMA

3.1. Baski Sonras Silindirlerin Bakimi ve Temizligi

Baski sonrasi varyant degisimlerinde silindirler baski makinesinden ¢ikarilmadan
yumusak bir materyal yardimiyla su ile yikanir.

Rulo baski kaliplar: baski sonrasi su ile yikandiktan sonra eger desen degisimi olacak
ise makineden cikarilir, bir bez yardimiyla kurulanarak depolanmak tzere kiliflanir ilgili
bolume kaldirilir.

Rulo baski makinesinde sol tarafa silindir kafalarinin takildigi kissmda kama vardir.
Bu kamanin oyuntusu zamanla capaklanma yapar. Bu c¢apaklanma silindirin makineye
oturmamasina neden olacagindan baski silindirinin kama oyuntusunun egelenmesi gerekir.
Baski silindiri Uizerinde asinmalar, ezilmeler var ise tamiri yapilmak tzere gonderilir.

Baski sonrasi kaliplara her ne kadar temizlik ve bakim islemi yapsak da silindirleri
baskiya hazirlamak icin rulo baski makinesine taktigimiz zaman selllozik tinerli silinmesi
gerekmektedir. Bunun amaci Silindir oyuklar: arasinda kalmasi muhtemel 6nceki baskiya ait
pat kalintilarin: temizlemektir.
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BASK] SILINDIRLERINGY DEPOLANMAS

. esi 31 :Bl inrlerininbak1m1 vetemizligi
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3.2. Raklelerin Bakim ve Temizligi

Rakleler baski sonrasi baski makinesinden cikarilarak su ile yikamr. Rakleler yikama
sonrast mutlaka kurutulmalidir. Aksi takdirde rakle bicaklar: oksitlenme yapabilir. Rakleler
yikanmp kurulandiktan sonra ince yag ile yaglanip bir dahaki baskiya kadar rafa kaldirilir.
Rakleler tekrar kullamlacak ise rakle bigaklari ince zimpara ile zimparalanarak bir bezle
silinip baski makinesine yerlestirilir.

RAKLELERIN YAGLANMASL SILINMES]

Resim 3.2 :Rakldlerin bakimi ve temizligi
3.3. Makinenin Diger Kissmlarimin Temizligi

Rulo baski makinesinin baski sonrasi silindir kafalar: bir bez yardimu ile tinerle iyice
silinir. Aym zamanda kumasa baski uygulayan presorlerde kalan pat artiklarimn

temizlenmesi icin seltlozik tinerle silinir.

Baski silindiri kafalarimin paslanmasim 6nlemek amaci ile yaglanmasi gerekir. Bu
islemler her varyant degisiminde yapilmalidir.
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Baski islemi sonrasi ve varyant degisimi sonrasi baski pati teknes ve buna bagli olan
pat aktarma fircalari basincli su ile yikamp iyice temizlenmeli, pat artiklarindan
arindiriimalidir. Yikama sonrasi tekrar kullamilmak Gizere kurutul malidhr.

PAT TEENESI \’EI‘IR#; TEMIZLENMES

Resim 3.3 :Makine par calarimn temizligi
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(UYGULAMA FAALIYETI )

M akine bakim ve temizligi yapma :

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Baski silindirlerinin bakim ve
temizligini yapiniz.

Baski silindirlerinin yumusak bir materyal
ile temizlenmesine dikkat etmelisiniz.

Mlgili bakim talimatlarin dikkatlice
uygulamalisiniz.

Silindirler Uzerinde pat artig
kalmamasina dikkat etmelisiniz.
Silindirlerin cizilmemesine 6zen
gostermelisiniz.

Rakleleri kesinliklekirli, 1slak bir sekilde
bekletmemelisiniz.

Rakleleri yikadiktan sonra yaglamayi
ihmal etmemelisiniz.

Rakle agizlarimin diizgiin bilenmis
olmasina dikkat etmelisiniz.




» Makinenin diger kisimlarimn temizligini
yapiniz.

» Baski sonrasi ve varyant degisimlerinde
baski pat1 teknelerinin, pat aktarma
firgalarinin Uzerinde pat atigi kal mayacak
sekilde temizlenmesine dikkat
etmelisiniz.

» Varyant degisimlerinde mutlaka presor ve
silindir bagliklarindaki pat artiklarim
temizlemelisiniz.




KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasinizla

degistirerek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

Varyant degisimlerinde kaliplar: yikadiniz mi?

Varyant degisimlerinde rakleleri yikadiniz mi?

Varyant degisimlerinde baski pat1 teknelerini yikadimz mi?

Baski islemi bittiginde kaliplar: ve rakleleri yikadimz nmi?

VIV |V |V |V

Baski iglemi bittiginde baski pati teknesini ve firgalarim
yikadinmz mi?

Raklelerin bakimim yapip sehpaya kal dirdimz mi?

Kalipta bozulmalar var ise tamir atolyesine gonderdiniz mi?

Isi biten kaliplar1 depolanmak (izere kal dircdimz mi?

V| V|V |V

Silindirleri baski makinesine taktiktan sonra selllozik tinerle
sildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonunda eksikliginiz varsa faaliyetin ilgili kismin
tekrarlayiniz. Eksiginiz yok ise diger faaiyete geginiz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

1.  Asagidakilerden hangisi baskidan sonra kaliplara uygulanan bakim islemi degildir?
A) Kadiplar yikanir.
B) Kaliplar selllozik tinerle silinir.
C) Bozulmalar var isetamiri yapilir.
D) Inceyagileyaglanr.

2. Asagidakilerden hangisi baskidan sonraraklelere uygulanan bakim islemi degildir?
A)  Yikanr.
B) Yapistinia strdldr.
C) Zimparalamaislemi yapilir.
D) Inceyagileyaglanr.

3. Asagidakilerden hangis presore uygulanan bakim islemidir?

A) Boyanrr.
B) Selllozik tinerle silinir.
C) Yikanr.

D) Kumaslakaplanir.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIK OLCME

Asagidaki cimleleri dogru veyayanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Y anls

1- | Rulo baski makines kaliplar: kare veya dikddrtgendir.

2- | Rulo baski makinesi kaliplar: silindiriktir.

3- | Kdiplari makineye yerlestirme sirasi yoktur.

4- | Rulo baski makinesi kumas beslemesi tip hainde olabilir.
Rulo baski makinesi kaliplari, rakle hareketinden sonra bir
raport ilerler, durur.

6- | Rulo baski makinesi yar1 kesikli yonteme gore calisir.

Rulo baski makinesi rakle saimm hareketi kumas eni
yonundedir.

8- | Baski sirasinda kumas rakleile firca arasindadhr.

9- | Baski sirsinda kumasg presor ile silindir arasindadhr.

10-| Kumasin baski silindirine basinci rakle yardimiyla saglanir.
11- | Rakle boyu desen boyundan kisa olabilir.

12-| Baski pati besleme elle raklelerin tzerine yapilir.

Baski sonrasi kaliplar yikanip-kurutulup bir sonraki baskiya
kadar depolanir.

Rulo baski makinesinde biiyUk raportlu desenler basilabilir.
Kisitlama yoktur.

Rulo baski makines genis en kumaslarin basimi icin uygun
degildir.

Asagidaki bos birakilan yerlere dogru ifadeleri yazimz.

16- Rulo baski sirasinda baski silindiri .......... .. cevresinde doner.

17- Rulo baski sirasinda kumas prestr basinci ile baski............ bastirilir.

18- Rulo baski makinesinde diger makinelerdeki blanketin gorevini ........... yapar.

19- Baski makinesine silindirler gendllikle............ renkten.......... renge dogru siralanr.
20- Baski patinin kumasa gegme orani ........ basincina gore degisiklik gosterir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular1 faaliyete donerek tekrar inceleyiniz

Cevaplariniz tamami dogru ise modul i tamamladimz. Tebrikler..
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi- 1 CEVAP ANAHTARI

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

OGRENME FAALIYETI- 2 CEVAP ANAHTARI

1- A
2- D
3 A
4- B

OGRENME FAALIYETI- 3CEVAP ANAHTARI

1- D
2- B
3- B

MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1- Y

2- D

3- Y

4- D

5- Y

6- Y

7- D

8- Y

9- D

10- Y

11- Y

12- Y

13- D

14- Y

15- D

16- kendi
17- silindirine
18- presor
19- Acik, koyu
20- presor
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