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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

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 aan ve 192 dala ait cerceve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistiriimek Uzere Medeki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim &gretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

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

Basilmis moddller, egitim kurumlarinda Ogrencilere Ucretsiz olarak
dagitilir.

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

KOD 213GIM 257

ALAN Matbaa

DAL/MESLEK Serigrafi ve Tampon Baski Operatér i
MODULUN ADI Cerceveye ipek Germe

MODULUN TANIMI

Serigrafi baskida cerceveye ipek germek icin gerekli bilgi ve
becerilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiil icin 6n kosul yoktur.
YETERLIK Cerceveye ipek germek

MODULUN AMACI

Genel Amag

Uygun ortam saglandigindaipegi cerceveye hatasiz olarak
gerebileceksiniz.

Amaclar

1. Elleipek gerebileceksiniz.
2. Makineileipek gerebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa at6lye ve laboratuvarlari, simif, igletme vb.
Donamim: Dogal, sentetik, metal ipek (gaze), cerceve, cetvel,
zimba, tutkal, cekic, germe makinesi, maket bicaklari, tel

oA HA zimba makinesi, ipek gerginligi 6lcme aleti, vernik.

Bu modul icerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra ¢oktan
- secmeli sorular ve uygulamali sorularla kendi kendinizi
D e ieye | degerlendirebileceksiniz.

Modul sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilan uygulamal
sinavla, kazandhgimiz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Bu modul serigrafi baski sisteminde kalip olusturma asamalarindan biri olan uygun
ipek secimi ve bu ipegin gergeveye gerilmesi isleminin uygulamal olarak anlatildigi ogretim
materyalidir.

Ulkemizde tiim sektorlerde yasanan teknolojik gelisme ve kalite kontrol calismalar:
serigrafi baski sektdrini de etkilemistir. Bunun sonucu olarak da firmalar persone
seciminde daha ¢ok egitimli insanlar1 tercih etmeye baslamistir. Serigrafi baskida uygun ipek
secimi ve gerceveye germe isleminin tam olarak yapilabilmesi ve bu islemin sonunda
kalitenin yakalanmasi ancak mesleki egitimle mumkin olacaktir.

Size bu modilde serigrafi baskida ipek germe islemi icin gerekli teorik bilgiler ve
uygulama faaliyetleri verilmistir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda elle ipegi gerebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Cevrenizdeki serigrafi atolyelerini gezerek, hangi malzeme Uzerine baski yaptiklarin,
hangi ¢esit gergeve kullandiklarini, hangi gesit ipek kullandiklarint arastiriniz.

Topladigimz bilgileri siniftaki arkadaslarimzla paylasiniz.

1. ELLE iIPEK GERME

1.1. Ipekler

Ipekler, cerceveye gerilen ve tizerinde gorintily( tastyan dokumalardir. Serigrafi baski
sisteminde baski kalitesini etkileyen onemli faktorlerden bir tanesi de ise uygun ipek
secimidir. Guniimiizde serigrafide kullanilan ipekleri U¢ gruptainceleriz.

Sekil 1.1: ipek Cesitleri

1.1.1. Dogal Dokuma

Tabii ipegin en iyi kalitesinden yapilmis ve serigrafi baskinin baslangicindan beri
kullanilan bezlerdir. Cok lifli iplerden olusmus puruzli yizeyleri lak ve emulsiyonu iyi
tutmaktacdir. Ayrica iyi bir esneklige sahip olan bu bezlerin mirekkep gecirme ozellikleri,
sentetik iplikle dokunmus bezler kadar degilse bile yeterli mirekkep gecirgenligine
sahiptirler. Asitlere ve ¢ozlcllere kars1 dayamkli olmalarina ragmen iyi kullamlimadiklart
zaman Ozellikle iyi temizlenmediklerinde dayanmkliliklar: azalarak deforme olurlar. Dogal
iplikle dokunmus bezler temizlenmelerinin gui¢ olmas: ve pahali olmalar1 nedeniyle yerlerini
sentetik iplikle dokunmus bezlere birakmiglardir.
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1.1.2. Sentetik Dokuma

Batun sentetik dokumalar ¢ok dayanikli, mirekkep gegirgenligi yiksek, kimyasal
maddelere kars1 dayamkli, Uzerine baski motifinin kopya edilmesinden sonra emilsiyon
acilmasina uygundur. Gunimiizde en ¢ok kullanilan gaze cesitleridir.

Sentetik iplikle dokunmus gazeler, polyamid ve polyester iplikle dokunmus gazeler
olarak ikiye ayrilirlar.

1.1.2.1. Polyamid Gazeler (Naylon )

Naylon ve perlon polyamid eyaftir. Cok saglam olmasi nedeniyle sirekli ve agir
sartlar icinde kullanlir. Polyamid gaze yapinunda bugtin kullanilan malzeme ya da madde
birinci derecede elyaf olup, mekanik ve klasik serigrafi baski makineleri icin en uygun
gazedir. Tek tek polyamid ipliklerden olusan bdyle dokumalara (monofiber) tek iplikli
dokumalar denir.

Bu dokumalar ¢ok Ustiin 6zellikleri nedeniyle ilk zamanlar yaygin sekilde bir¢ok
Ulkede kullamlan fosforlu bronz gazenin yerini almis bulunuyor. Bugin fosforlu bronz gaze
yaeski metotlarda ya da 6zel isteklerde kullanilir.

Y Uksek gerilme glict, saglamligi, nem kapma azligi, iyi boya gecirgenligi, esnekligi
ve en ince gozenekli dokuya sahip olusu bu gazenin Ustiin nitelikleridir.

Polyamid elyaf ultraviyole isinlarimin etkisinde kalinca bozulur. Bu nedenle gazeler
dogrudan giin 15181 alan yerlerde depolanmamalidir. Iplik yiizeyleri diizgiin oldugundan baski
murekkebi gazeden cabuk ve kolay gecer.

1.1.2.2. Polyester Gazeler

Polyester gaze sentetik polyester elyaftan yapilmistir. Dokumada kullanilan iplik ¢ok
sayidaince elyaftan olustugu icin (multiflament) cok elyafli iplik olarak bilinir.

Foto emiilsiyon ve laklar, multiflament iplikten olusan gazeler Gzerine iyi yapisirlar,
adsitlere karsi dayanmiklhidirlar, soguk sulandirilmig alkali ve organik ¢ozicillere karst
direncleri mikemmeldir. Yiksek ve iyi bir gerilim gicl, yeteri kadar esneklik bu doku
tipinin olumlu 6zellikleridir. Polyester gazenin nem alma oran %4’ tir. Bu da ¢cok 6énemsiz
bir miktar oldugundan, ne kadar 1datilirsa1datilsin nem durumu degismez. Polyester gazeler
neme karsi hassas olduklar: igin ¢ok sabit kalabilirler. Ayrica gerilim belli limitler icinde
uygulanabildiginden 1siya karsi hassasiyet gostermezler ve dolayisiylaiyi bask: yapabilirler.

Polyester gaze, asinma direnci bakimindan ipek gazeden Ustlin, fakat polyamid
gazeden daha digtktir. Bunun nedeni polyamidin bir tek elyaftan, polyesterin ise ¢ok ince
elyafltan dokunmus olmasindandir. Mirekkep gecirgenligi polyamid dokulara kiyasla daha
azdir. Polyester gazeler ¢cok biiyuk trajda baski yapilmadikca, masa ve makine baskilari icin
kullamlir. Tekstil baski islerinde 6zellikle kullamlir. Soyle ki, basacagimz zemin patirli
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ise;bu cinsipek esnek oldugu igin zemine dahaiyi temas eder.

1.1.3. Metal Dokuma

Bronz ve pasanmaz c¢elikten olusur. En Onemli 0Ozelligi esnekliginin ¢ok az
olmasindan dolay: trigromi baskiya son derece uygun olmasidir. Bu biyik avantgjina
ragmen sert dokumasinin ¢abuk gevsemesi, kolay bikilmes veya kirilmasi dezavantgl
tarafidir. Metal dokumalar olgllerini muhafaza ©zelliklerinden dolayr ¢ok hassas islerin
bassiminda nadiren bazi at6lyelerde kullanilir. Metal dokumalar slrtinmeye karsi
dayaniklilik, antiasitik 6zellik, 80°C kadar 1sitilabilme gibi 6zellikler gostermektedir.

1.2. Cerceveler

Serigrafi baskida kalip hazirlamada metal ve ahsap cerceveler kullamlir. Cergeve
seciminde isin Olguleri, ozellikleri ve ekonomik olmasi da onemlidir. Cerceve kenarlar
birbirine dik (90 derece) olmalidir. ipek germe esnasinda esneme ve deformasyonlar
olmamalidir.

1.2.1. Ahsap Cerceveler

Serigrafi baski sisteminde kullamlan ahsap cerceveler rutubet, sicaklik ve kimyasal
maddelerden etkilenmesi nedeniyle kullanmmda sorunlar olusturabilir. Bu nedenle
profesyonel calismalarda c¢ok fazla tercih edilmez. Hafiftir, hazirlanmast kolay ve
ekonomiktir. Boyamak ve verniklemek suretiyle olumsuzluklarim azaltmak mumkinddr.
Kullammm sirelerinin kisa olmasina ragmen ekonomik olusu ve teminindeki kolaylik
sayesinde oldukga sik kullanilir. Cergceve yapiminda cam, koknar gibi sert agaclar
kullanmimalidir. Kavak, kayin gibi yumusak yapili agaglar kullanlmamalidir. Cerceve
kalinligi, elegin blyuklugtine gore 5x5 cm veya 8x8 cm ol abilir.

Sekil 1.2: Ahsap cer geve



1.2.2. Metal Cerceveler

Ahsap cerceveye gore dayanikli olmast ve gabuk deforme olmamasi nedeni ile
profesyonel calismalarda metal gerceveler kullamlir. Hafifligi, paslanmamas: ve degisik
profillerde temin edilebilmesinden dolayir audminyum cerceveler tercih edilir.
Dayanikliligindan dolayr galvanizli demirden yapilmis cerceveler de tercih edilebilir.
Kullanmlan cergevenin yiizeyi diizgiin ve purlizsiiz ise gazeyi yapistirmak ve baski sirasinda
tutkalin kopmasi gibi olumsuz durumlar yaratir. Bu olumsuzlugu ortadan kaldirmak icin
gerceve ylizeyi corona (el ekton bombardiman: ) islemi ile plrizlendirilir.

.1_—‘_]
" 0 — —

|
L

Sekil 1.3: Metal gerceve

1.3. Gazdlerin Saklanmasi

Serigrafi baskida kullanillan gazeler 1sik, 151 ve tozdan korunmalidir. Depolama
esnasinda katlanmamasina ve burusturulmamasina dikkat edilmesi gerekir. Bunun igin en
uygun yontem gazeleri bir silindir Gzerine sarmaktir. Silindir Uizerine sarilmis gazeler perdeli
bir dolap icine konularak saklanir. Isik ve tozdan korunmalari igin Uzeri mat plastik bir ortt

ile kaplanir.

Sekil 1.4: Gazelerin sarilarak saklanmasi
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1.4. Elek Uzerindeki Yazlarin incelenmesi

Serigrafi baskida kullanmlan ipekleri inceledigimizde Uzerinde ipek numarasi, Uretici
firma adh, iplik yapisi (mono veya multi kisaltmalari ile), ipligin kalites (SM.T.HD), rengi
ve Uretilen devletin ach (Made in italy, Made in Turkiye) gibi bilgilerin bulundugu goriltr.
Bu bilgilerin anlamlar: sayesinde ipek secimi yapilir.

1.4.1. ipek Numar asi

Dokumada 1 cm? ye dusen iplik sayisichir. ipligin sikligi, seyrekligi, amaca ve istege
uygunlugu bu sayilarla iligkilidir. Uludararasi standartlara gore yapilan numaralama ve
kodlama sistemi, dogal ipek dokumalar, sentetik dokumalar ve metal dokumalar igin ayri
ayr duzenlenmistir.

Dogal ipekler 6,810,12,14,16,20,24

Naylon Dokumalar 43,49,55,62,71,79,90,100,110,120,130,140,150,165,180,200
Polyester Dokumalar 55,62,68,73,77,90,95,100,110,120,130,140,165

Metal Dokumalar 100,120,140,160,180,200,250,300,350,400

1.4.2. ipligin Cap1

Dokumada kullanlan ipligin mikron degeridir. ipekde 1cm? de bulunan iplik sayisi
azaldikga ipligin capr artar, bu say1 yikseldikge iplik capr kiigtlir. Ornegin, 1 cn? de 51
iplik bulunan bir dokumada iplik ¢ap: 80 mikron oldugu halde, 200 iplik bulunan dokumada
30 mikrona duser.

Ipligin kalitesini ve niteligini gosteren uluslararasi bazi harfler ve sayilar vardir.

S: (Small-ince)

M: (Medium-Orta Kalin)

T: (Thick-Kalin)

HD: (Heavy Duty-Cok Kalin)

Bunlar 1 cm? de aym sayida iplik olmasina ragmen iplik capimn degismesiyle ortaya
¢ikan durumu gosterir. Ornegin 1 cm? de 55 iplik varsa harfi Siseiplik ¢apr 48 mikron, harfi
T ise 60 mikron ve harfi HD ise70 mikron olmaktadir.

Ipegin iplik kalinlig1, baskida farkli sonuglann ortaya cikmasina neden olur. iplik
kalinhg: arttikga, iplikler arasi bosluklar yani boya gececek delikler azalir ve baski
yiizeyinde olusacak boya tabakas: kalinlig: artar. iplik kalinlig: azaldikca iplikler arasindaki
delikler genisler, baski ylizeyinde ince bir boya tabakas olusur.



Sekil 1.1: Stipi ipek
(Hafif isler icin incelifli)

ald . [ | f
1 T

o~

Sekil 1.2: T-Tipi ipek
(Tekstil ve orta dereceli baskilar igin orta kalinhkta lifli)

Sekil 1.3: HD-Tipi ipek
(Yiksek tirajlisler icin kalin lifli)

1.5. Baski K alitesine Gor e ipek Segimi

Serigrafi baski sisteminde gerekli kosullarin saglanmasiyla her tirli ylzeye baski
yapilabilir. Bundan dolay1 baski yapacak kisi baski materyalinin ylzey 6zelliklerini iyi
bilmeli; bu ylzeye uygun dokuma ve boyay1 segmelidir. Aksi durumda uygun olmayan ipek
baski kakitesini olumsuz etkilemektedir. Bu ylizden serigrafide elek segimi zor bir karardhr.

Cam gibi emici olmayan ve kaygan bir ylzeye baski yapmak icin kullamlacak elek
150 ile 200 numara arasinda olmalidir. Baskida yiksek yerine duslk numara: eleklerin
secilmesi halinde elegin iri gozeneklerinden gegecek olan boya miktar1 gerekenden fazla
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olacagindan cam yuzeyinde yayilmalara neden olacaktir. Boyle bir secimde 6rnek olarak 1
mm olarak tasarlanan bir gizginin 1,5-2 mm kalinlhiginda olmasi, diizgin sekil ve gizgilerin
kenarlarimin tirtikli olmasi sorununu ortaya gikarir. Ortiicli ve boya kalinlig: istenilen islerin
baskisinda dusik, tramli ve ince detay isteyen islerin baskisinda yiksek numarali elekler
tercih edilir.



(' UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Ise uygun gergeve boyutunu belirleyiniz.

» Cerceve boyutunun is alam
oOlculerine gore buylk olmasina
dikkat ediniz.

» Cerceve ylzeyinin plrizsiz
olmasina dikkat ediniz.

» Cerceve kenarlarinin 90°
olmasina dikkat ediniz.

» Basilacak yuzeyin veisin
Ozelliklerini inceleyiniz.

> Ipek gesitleri konusunu
hatirlayiniz.

> Ipek numarasinin ise uygun
olmasina dikkat ediniz.
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> Ipegi cergeve dlgiisiinde yirtiniz.

Ipesi isaretlenen yerden 1 cm
kadar kesip yirtiniz.

Ipek kenarlarimn 90°olmasina
dikkat ediniz.

Ipek 6lciisiiniin gerceveden 1 cm
kadar blyutk olmasina dikkat
ediniz.

Yirtilan ipegi bir siire 111k suda
bekletiniz.

> Ipegi sol uist kenarindan zimbal ayiniz.

Gerdirme islemini diiz bir
ylzeyde yapiniz.

Zimbalamanin 45° egimle
birbirini takip ederek
yapiimasina dikkat ediniz
Ipegin iplik yapisinin gergeveye
parelel olmasina dikkat ediniz.

> Ipegi sag alt kenarindan zimbal ayiniz.

Gerdirmenin diizgiin olmasina
dikkat ediniz.

Gazenin gerilmesinde ipliklerin
parelelliginin bozulmamasina
dikkat ediniz.
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» Gerdirerek kisakenart zzimbalayiniz.

» Gerdirme penses kullanarak
isinizi kolaylastirabilirsiniz.

» Gerdirerek uzun kenar1 zimbal ayiniz.

» Gerdirilen ipege parmak
ucunuzla gerginlik kontrol U
yapiniz.

» Gerdirme penselerini isin
durumuna gore gogaltimz.
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» Zimbalanmis bolgeyi gekicle duzeltiniz.

» Zimbalar iyice ¢cakinmz.
» Cakilan zimbalari parmak ucu
ile kontrol ediniz.

» Gerginlik kontrol i yapimz

» Gerginlik miktarini parmak
ucunu gergeve iginde gezdirerek
kontrol ediniz.

» Fazlaveyaeksik gerdirme olan
kisimlar: sokerek tekrar
gerdiriniz.

» Tasanipegi maket bicagiile
diizgin olarak kesiniz.
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» Zimbal1 bolgeyi yapistiriniz

» Zimbatellerinin tizerine
paslanmamasi igin vernik veya
boya slriniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TESTLER

Coktan segcmeli test
Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz
1.  Asagidakilerden hangis serigrafide kullanilan dokuma gesitlerinden biri degildir?

A)  Sentetik dokuma
B) Doga dokuma
C) Meta dokuma
D) Te dokuma

2. Asagidakilerden hangis yanlistir?

A)  Ellegermeisleminde zimbateli kullanlir.

B)  Ipek uygun 6lgilye makasla kesilerek getirilir.

C)  Ahsap gergeve yapiminda cam agaci tercih edilir.
D)  Ipek seciminde ipek numaras: onemlidir.

3. Ipek numaras nedir?

A)  Ipegin en dlclisudir.

B)  Ipegin boy olciisiidir.

C) Ipegin 1 cm? sinde bulunan iplik sayisidhr.
D) iplik capidr.

4. Asagidakilerden hangis cgergeve yapiminda kullamlan ahsabin  6zelliklerinden
degildir?

A)  Suyadayanikli olmasi

B)  Sert agactan yapiimas

C)  Yumusak agactan yapilmas
D)  Ekonomik olmasi
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz. | Dogru | Yanhs

1. ipek numaras: arttikcaiplik cap: azalir.

2. Meta cerceve, ahsap cerceveden daha uzun 6murl iddr.

3. Ipek numaras: baski kalitesini etkileyen bir faktordir.

4. ipek, istenilen 6lgliye maket bicag: ile kesilerek getirilmelidir

5. 1Ipek gerdirmek icin germe pensesi kullanilir.

6. Zimba telini kalip Uzerinde korumak icin vernik veya boya
surdlUr

7. Elleipek germede cerceve boyu ileipek boyu aym olmalidir.

8. Ipek germe esnasinda kaymamasi icin 1slatilmalichr.

9. Cerceve koseleri birbirine 90° olmalidir.

10. Detay gerektiren islerin baskisinda ytksek numarali ipekler
secilmelidir.

11. Metal dokumalar sentetik dokumalara gore daha esnektir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi modul sonundaki cevap anahtari ile karsilastinmz ve dogru cevap
say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanindaki  yanlis cevaplannmzi  tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki Kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

Ise uygun boyutta gerceve sectiniz mi?

Ise uygun 6zellikte ipek sectiniz mi?

ipegi cerceveden bilyiik olarak yirtip ayirdimz mi?

Ipegi 111k suda beklettiniz mi?

Ipegi cercevenin sol tist kismina zimbal adimz mi?

Ipegi cercevenin sag at kismina zimbal adimz mi?

Kisa kenar gerdirip zimbaladimz mi?

Uzun kenar1 gerdirip zimbaladinz mi?

Zimbalanmis bolgeyi ¢ekicle diizelttiniz mi?

10.

Gerginlik kontrol U yaptimz nmu?

11.

Cerceve kenarlarindan tasan ipekleri kestiniz mi?

12.

Zimbal1 bolgeyi yapistirdimz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir olarak isaretlediginiz konular: tekrar

ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.

17




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda ipegi cerceveye makine ile germe islemini
teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Cevrenizde bulunan serigrafi matbaalarina giderek, metal cercevelerine nasil ipek
gerdirdiklerini arastirimz. Topladiginz bilgileri simiftaki arkadaslarinizla karsilastiriniz.

2. MAKINE ILE IPEK GERME

Ipek germe islemleri cogunlukla elle yapilmakla beraber, blyik olcekli tretimlerde ve
endistri haline gelmis alanlarda 6zel germe makinelert kullanilir. Mekanik ve hidrolik
duzeneklerle germe islemi yapilirken eleklerin ytizde ile belirlenen (%2,-%3)germe pay: iyi
hesaplanmali elege asin gerginlik verilmemelidir. Ipegin fazla gerilmes yapisinin
bozulmasina ve gabuk yipranmasina neden olur. Elegin cerceveye tutturulmasinda gabuk
kuruyan yapistiricilar kullamlmasi gerekir.

2.1. Mekanik Ipek Germe Makinesi

Ipek germe islemi mekanik olarak yapilan makineleridir. Kalip 6lglisii gerceveye gore
ayarlanabilmektedir. Cerceveye gerilecek ipegin gerginligi hassas olarak istenildigi degerde
yapilabilmektedir. Y eterli gerginlige ulasan ipek gergceveyle temas ettirilerek yapistirilir.

. Sekil 2.1: M d(gr?ik ipek germe makinesi
2.2. Pnomatik Ipek Germe Makinesi

Ipek germe isleminde gerginligi saglayan aparat hava ile calismaktadir. Germe
18



isleminde gercevenin olcllerine gére 25 cm boyutunda aparatlardan grup olusturularak aym
anda germe islemi yapilir. Germe aparati Gift pistonlu oldugundan ipegi havada gerip
cerceveye yapistirir. Makinenin kullanimu icin kumanda paneline ihtiyag vardir. Pnomatik
ipek germe makinelerinin calisma prensibi  sOyledir: Mengeneler dokumay: sikica
kavradiktan sonra basingli hava ile disa gekerek cerceve lzerine temas etmesini saglarlar.
Temas eden yluzeyler yapistirnilarak dokuma cerceveye gerdirilmis olur.

Sekil 2.2: Pnomatik ipek germe makinasi

Sekil 2.3: Pnomatik ipek germe aparati
2.3. Ipek Gerginlik Kontrolii

Cerceveye ipek gerdirme isleminde ipegin fazla veya eksik gerdirilmesi, istenmeyen
durumdur. Bunu onlemek icin gerdirilen ipegin gerdirme Ozelliklerinin incelenerek bu
degerler dogrultusunda islem yapilmasi gerekir. ipegin cercevedeki gerginlik miktar:
basilacak yiizeye, ipek numarasina ve ipligin capina baglicir. Ornegin tekstil baskilarda az
ipek gerginligi istenirken cam yiizeylere daha fazla ipek gerginligi istenmektedir. Ipek
Uzerinde gerginlik 6l¢iimi N/cm olarak yapilmaktadir.

19



Gerdirme islemi sirasinda pnomatik makinelerle bir basing uygulamr. Bu basingla
gerginlik dogru orantil1 olarak degismektedir. Ornegin 6 bar basingla gerginlik 15 N/cm
olurken, 12 bar basingla gerginlik 30 N/cm olmaktadir.

Sekil 2.4: Gerilim dlgme aleti (tension meter)

2.4. Ipek Yapistiriailary

Ipegi auminyum, tahta ve diger metal cergevelere yapistirmak icin kullamlir. Bunlar
ipek germe isleminde ipege zarar vermeyen ve ¢ok hizli kuruyan, bu is icin 6zel olarak
Uretilmis yapistinicilardir. Bu yapistirma maddeleri iki karisimlidir. Bu maddelerden biri
yapistirmay, digeri ise sertlestirmeyi saglamaktadir. Baskida solventlere karsi ¢ok direncli
olup kalip temizleme maddelerinden etkilenmezler. Gerdirilmis ipegin yapistinimas: fircaile
yapilir. Cabuk sertlesip kuruyan bir madde oldugundan ele temas etmemesi gerekir.
Y apistirilmaisleminde gergeve ylzeyinin temiz olmasi gereklidir.

Sekil 2.5: ipek yapistirma maddesi
20



2.5. Germe Isleminde Dikkat Edilecek Noktalar

Calisma ortami temiz olmalidhr. Ipek diizgiin olarak ve cergeve dlglisiinden 2 cm kadar
buydk yirtilmalidir. Secilen bez, nem ama durumu gbz onune ainarak Onceden
1slatiimalidir. Ipek gerdirme yiizdesi dikkate alinarak gerdirilmelidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar1

Oneriler

> Ise uygun cerceve boyutu seciniz

Secilen gercevenin temiz olmasina
dikkat ediniz.

Cerceve Olclleri basilacak is alanindan
buyik olmalidir

Basacagimiz igin dzelliklerine gore
ipek secimi yapiniz.

Cerceveye uygun ipek dlcllerini tespit
ediniz.

Ipegi cerceve 6lglisiinden 2 cm bilyiik
yirtimz.

Ipek kenarlarinmin 90° olmasina dikkat
ediniz.

> Ipegi 1l1ik suda bakletiniz.

Ipegin maksimum miktarda
gerilebilmesi icin 111k suda bekletiniz.
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» Germe makinesi 6l¢lsini ayarlayiniz.

» Germe makinesini kalibin ol ¢ilerine
getirerek cerceveyi yerlestiriniz
» Makine dl¢llerini sabitleyiniz.

> Ipegi gergi makinesinin makaslarina
yerlestiriniz.

» Makadarinipegi iyi tutmasin
saglayiniz.
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> Ipegin dort kenarini gerdirme
makinesinin makaslarina diizglin
olarak tutturunuz.

> Ipegi dikkatlice gerdiriniz.

> Ipegi en ve boy tarafindan diizgin
olarak gerdiriniz.
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> Ipegi gerginlik kontrol (i yapimz

> Ipegin gerginlik degerini kontrol
ediniz.

> Yapistinciyr hazirlayiniz

> Yeteri kadar yapistirict madde
hazirlayiniz.

» Yapistina ¢abuk kurudugu igin
gereginden fazla hazirlamayinmz.
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> Ipek tizerinde is alamm bantlayimz

» Cerceveileipegintemasylzeyininic
kisimlarina kagit bant cekerek ipegin
zarar gbrmesini 6nleyiniz.

> Ipegi cerceveye temasettiriniz.

> Ipegin cerceveye tam temasi etmesi
icin Uzerine dengeli olarak agirlik
koyunuz.
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> Ipegi cerceveye yapistirinz.

VVV VYV

Y apistirmaisleminde firga kullaniniz.
Y apistirma maddesini is alamna
tasirmayimz.

Y apistirma maddesini diizgin striiniiz.
Tam kurumasini bekleyiniz.

Cerceve kenarlarinda bulunan fazla
ipegi kesiniz.

27




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER

Coktan segcmeli test

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz

1

Pnomatik ipek germe makineleri nasil ¢aligir?

A) Havailecalsir.

B)  Mekanik olarak calisir.
C) lsiilegaisr.

D) Isikilecasir.

Makineile ipek germe isleminde asagidaki ifadel erden hangisi dogrudur?

A)  Zimbateli kullanlir.

B)  Sadecedusik numarali ipeklerle gerdirme yapilir.

C)  Yapistirmamaddes olarak beyaz tutkal kullanilir.

D)  Mekanik veya pnomatik gerdirme makinesi kullanilir.

Ipek fazla miktarda gerilirse ne olur?

A)  Cerceveye dahaiyi yapisir.

B)  Ipegin kullamm 6mrii uzar.

C)  Cercevekoseleri 90° olur.

D)  Yapisi bozularak gabuk yipranir.

Ipek yapistirma maddel eri icin asagidakilerden hangisi yanlistir?
A)  Cabuk kururlar.
B)  Solventlere kars: dayaniklidir.

C)  Kurumasi 3 gin sirer.
D)  iki karisimlchr.
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

1. Cerceve Olcusl basilacak is alamndan buydktor.

2. Tum baski yuzeylerinde 90 numaral1 ipek kullanilir.

3. Yapistirmaislemi fircaile yapilmalidir.

4. 1ipek fazlagerdirilirse yapisi bozulur.

5. Ipegin gerginlik ol¢i birimi N/cmy dir.

6. Ipek makaslakesilerek istenilen olgiiye getirilmelidir.

7. Yapistirmamaddesi iki karisimlidhr.

8. Ipek gerdirmeden 6nce 111k suda bekletilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri Evet

Hayr

Ise uygun cergeve boyutu belirlediniz mi?

Ise uygun ipek(gaze) belirlediniz mi?

ipegi cerceveden bilyiik olarak yirttimz mi?

Ipegi 111k suda beklettiniz mi?

Germe makinesini gerceve 6lculerine getirdiniz mi?

Ipegi makinenin makaslarina yerlestirdiniz mi?

ipegi gergin hale getirdiniz mi?

8.

Ipegin gerginlik kontrol tinli yaptimz mi?

9.

Y apistirma maddesini hazirladiniz nu?

10. ipegin is alanlarina bant gektiniz mi?

11. ipegin tizerine agirhik koydunuz mu?

12. ipegi fircaile yapistirdimz mi?

13. ipek tizerindeki yapistiricinin kurumasini beklediniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir, olarak isaretlediginiz konulari tekrar

ediniz.

Tum islemleri basariylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLILIiK OLCME)

Modulde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

. Ise uygun cergeve boyutu belirlediniz mi?

. Ise uygun ipek (gaze) belirlediniz mi?

. Ipegi cerceveye uygun élclde yirttimz mi?

Elle mi veya makineyle mi germe islemini
yapacaginiza karar verdiniz mi?

. Ipegi 111k suda beklettiniz mi?

. Ipesgi kurallarina uygun olarak gerdirdiniz mi?

Gerginlik kontrol U yaptimz m?

. Gedirilen ipegi cergeve Uzerine zimba veya
yapistiric ile sabitlediniz mi?

Cerceve Uzerinden asan ipekleri kestiniz mi?

DEGERLENDIRME

Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir olarak isaretlediginiz konular: tekrar tekrar
ediniz. Tum islemleri basariyla tamamladiysaniz modult basardimz. Tebrikler. Baska bir
moduile gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARLARI

COKTAN SECMELITEST
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4 C
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
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