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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil1 Karar
ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli
olarak yayginlastirllan 42 aan ve 192 daa ait cerceve Ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda 0grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 542TGD582

ALAN Tekstil Teknolojis
DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri
MODULUN ADI Rotasyon Sablon Hazirlama

MODULUN TANIMI

Rotasyon sablon hazirlamadaislem sirasi, kullanilan makineler
ve proseslerle ilgili bilgi ve becerilerin kazandirilcig: bir
Ogrenme materyalidir.

SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Rotasyon sablon hazirlamak
Genel Amag
Bu modil ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
rotasyon sablon hazirlayabileceksiniz.
Amaclar
MODUL UN AMACI 1 Rotasyo_n sablona teknigine uygun olarak lak cekebi-
leceksiniz.
2. Rotasyon sablonu teknigine uygun olarak pozlandi-
rabileceksiniz.

3. Rotasyon sablona kafalart teknigine uygun olarak
takabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Rotasyon sablon, lak, sodyumbikromat, mezur, beher, rotasyon
sablon agma aparati, kurutma dolabi, polimerizasyon dolabi,
mikser, sanayi tipi buzdolab, lak cekme makinesi, bant, germe
hélkalar1, tasima kelepcgesi, destile su, renk ayirimi yapilarak
negatife alinmis desen, pozlandirma makinesi, germe halkalari,

DONANIMLARI sablon bekletme teknesi, tazyikli su veya sablon yikama
makinesi, sablon kafasi, yapistirici, sablon kafasi takma
makinesi, rétus sehpasi, rétus laki, sablon dairesi.

Modl icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen

OLCME VE Olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

DEGERLENDIRME Modul sonunda ise, kazandiginiz bilgi ve becerileri belirlemek

amactyla hazirlanan 6l¢gme araciyla degerlen-dirileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknoloji kumasin renklendirilmesi, desenin kumasa aktarilmasinda farkl:
imkanlar saglamaktadir. Bu teknikler sayesinde farkli uygulamalar yaparak daha sistemli ve
kaliteli calismalar yapmak miimkiin olmaktadir.

Desenin kumasa aktarilma yontemlerinden biri olan rotasyon baski islemi, sablon
hazirlama sireciyle baglar. Sablon hazirlama baski isleminin ilk ve en dnemli basamagidir.
Sablon hazirlama siirecinde yapilacak olan calismalar baski kalitesini direkt olarak etkiler.
Yapilacak en ufak hata desenin kumasa aktarilmast sirasinda uzun metragj kayiplarina,
sablon hazirlamanin tekrar edilerek zaman kaybina ve maliyetin yikselmesine neden
olacaktir.

Bu modul ile rotasyon sablon hazirlama adimlarini, bu adimlarda dikkat edilecek
noktalari, yasanabilecek problemler ve ¢ozim yollarimi dgrenerek uygulama fadiyetleri ile
de 6grendiklerinizi pratikte uygulama imkan bulacaksinmz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu o6grenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceri sonunda uygun ortam
saglandiginda rotasyon sablona teknigine uygun olarak lak gekebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Bu fadiyet oncesinde yapmanmz gereken oOncelikli arastirma isletmelerde
rotasyon sablon hazirlama dairelerini inceleyerek islem akigi hakkinda bilgi
edininiz.

1. SABLONA LAK CEKME

1.1. Sablonu Lak Cekmeicin Hazirlama

Rotasyon sablonlar krom nikel alasimli yaklasik 87120 pum (mikron) kalinliginda,
cevres 51-182 cm capinda ici bos yekpare gozenekli slindirlerdir (Resim 1.1). Boy
uzunluklart 1280-3418 cm arasinda degismektedir. Ancak sablonun boy uzunlugunun
tamami baski icin kullamlamaz. Kenar payr birakilmak zorundadir. Ornegin, 1980 cm'lik
sablonun baski alam 1850 cm olarak kullanilir. Sablonun gevre 6l¢ilisii ayni zamanda kumas
boyuna olan maksimum raport by ikl Ggunt de ifade eder.

Resim 1.1: Rotasyon sablonlar



Rotasyon sablonlar tizerinde, baski patimn kumasa akisini saglayan atigen seklinde
ve birbirine 60° ac1 ile diyagonal olarak dizilen delikler vardir. Sablon numarasi bu
deliklerin sayisina ve blyuklUgine gore degisir. 1 in¢’ teki (2,54 cm) gbzenek sayisi
sablonun numarasim belirler ve bu deger mesh olarak ifade edilir (125 mesh—135 mesh—155
mesh gibi). Mesh numarasi arttikca sablondaki gbzenek sayisi artar, delikler kiculdr ve
siklasir. Mesh sayisi kiiculdikce nikel Gzerindeki delikler azalir ve delik ¢capr biyUr.

Sekil 1.1: Sablonda mesh dizilisleri

Resim 1.2: 125 mesh sablon Resim 1.3: 165 mesh sablon

Isletmelerde kullanilan (ic tip sablon grubu vardir. Bunlar;

> Standart sablon,
> Penta grubu sablon,
> Nova grubu sablonlardir.

Kullamm siirecinde sablon secimi yapilirken, baskimn yapilacagi kumas tird,
boyarmadde (ronjan, reaktif, dispers vb.), desen karakteri, makine ozellikleri ve baski
iz 6nemli rol oynar. Bu 6zellikler dikkate alinarak yapilacak baski islemi icin hangi sablon
grubunun ve mesh numarasinin kullanilacag: belirlenir. Bir baski isleminde farkli sablon
gruplart Gretici firmalarn aym olmak kosulu ile kullamlabilir. Isletmelerde bu siireg
devamlilik gosterdiginden ve kazanilan deneyimlerle secim rahatca yapmaktadirlar. Ancak
bu secimleri yapan kisilerin sablonlar1 birbirinden ayiran 6zellikleri bilmesi gerekir. Bu
ozellikler sunlardir:



> Her sablon grubunun kumas Gzerine pat gegirgenligi ve delik caplar: farklidhr.

|
v v
kumas akis holii kumas akis holii

Sekil 1.2: Standart sablon Sekil 1.3: Penta sablon

I v

kumas akas holia

Sekil 1.4: Nova sablon

»  Standart sablonlar genellikle lap motifli desenlerde, penta sablonlar hassas
detayl1, traml1 ve tonstirton desenlerde kullanlir.

»  Nova sablonlar daha ¢ok kalin kumaslarda, kumas Uzerine aktariimak istenen
pat miktar: fazla oldugunda ve ince konturl i desenlerde kullanlir.

»  Makinede baski hizinin yuksek olmasi istendigi durumlarda da nova sablonlar
tercih edilir.

Isletmelerde yaygin olarak kullanilan sablon cesitleri ve 6zellikleri sunlarchr:



SABLON SABLON PAT HOLE
BN | cevresE | (S| KALINLIGH | GEGIRGEN- | ARALIGH
(cm) (um) LIGI (%) (um)
Standart 64 80 87 12 111
64 125 100 15 79
Pent 64 155 100 12 58
enta
72,5 125 100 15 79
81,9 125 100 15 79
N 64 135 105 24 92
ova
64 165 100 21 71

Tablo 1.1: Sablon cssitleri ve 6zellikleri

Sablon secimleri yapildiktan sonra sablonun éncelikle lak ¢ekme olarak adlandirilan
islemigin hazirlanmas: gerekir. Bunu igin yapilan islem adimlari sunlardir:

> Sablonun agilmasi
> Sablona germe halkalarinin takilmasi
> Sablonun polimerizasyonu.

Sablonun agiimas:: Isletmeler siirekli calistiklar: sablon grup ve mesh numaralarim
belirli miktarlarda stoklarinda bulundururlar. Sablonlar isletmeye icerisinde 10 ya da 20 adet
bulunan kutularda gelir. Hemen kullammma girmeyecek olan kutularin depolarda uygun
sekilde istiflenmesi ve tasinmasi gerekir. Bu asamada olusabilecek deformasyonlar sablona
kalici hasarlar hatta kullamlabilirligini yitirmesine neden olabilir. Bu nedenle isletmeler
Uretici firmalar tarafindan belirlenen talimatlara uygun istifleme ve tasima yaparlar. Bu
talimatlara gore;

Ayni sablon boyu uzunluguna sahip en fazla alti adet kutu Ust istiflenebilir. Higbir zaman
farkl 6lcllerdeki kutular Ust Uste istiflenmez.

Sekil 1.5; Sablonun igtiflenmesi
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Tablo 1.2: Sablon ¢esitleri ve 6zellikleri

Sablon kutular: yanlamasina ya da aralara destek tahtalar1 konarak istiflenmez.

> Sablon kutular1 bir yerden digerine tasinmast gerektiginde karsilikli iki Kisi
tarafindan taginir.



Sekil 1.6: Sablonun istiflenmesi

Bu talimatlar dikkate alinarak istiflenen ve tasinan kutular sablon dairesine getirilerek
acilmaislemine gegilir.

Sablon daireleri: Sablonun acilmasindan, makineye takilarak baski islemine kadar
gecen asamalarimin timinidn yapildigi bolimlerdir. Kendi icerisinde de pozlandirma, lak
cekme ve sablon hazirlama bolumlerine ayrilir. Sablon dairelerinin genel 1sis1 6zel klimali
sistemlerle ayarlanir. Buna gore 30 °C’ da ve %40-50 oraninda neme sahiptirler. Sar1 isikla
aydinlatilirlar. Temiz ve statik elektrikten arindirilnug olmalari da son derece Gnemlidir.
Olusabilecek statik elektriklenme ortamdaki  kirliligin sablona gegmesini  kolaylas-
tiracagindan islem akisinda problemlere neden ol abilir.

Sablon dairesine getirilen kutulardan sablonlar €l ile ya da 6zel aparatlar ile en igten
baslayarak acilir. En icteki sablon kutudan ilk ¢ikan sablondur. Daha sonra bu sirayla tim
sablonlar ¢ikartilir.



Sekil 1.7: Sablon kutusunun tasinmasi

Resm 1.5: Sablonun elle aglmasi

Sablona germe halkalarimin takilmasi: Acilan sablon elips formundadir. Sablonun
tam yuvarlak héle gelebilmesi igin 6zel germe halkalar: takilir. Bu halkalarin ¢apr sablonun
i¢c capindan 1-2 cm biyUk olmalidir.

Resim 1.6: Rotasyon sablonun elips formu



Resim 1.7: Germe halkalar1 ve sablonaakll mast

Sablonun polimerizasyonu: Sablonun her iki ucuna takilarak elde edilen tam daire
formun kalici olmast icin polimerize dolabinda 160-1800° C ' da 1 saat bekletilir. Sablonlar
polimerize dolabina ya da farkl1 bir islem igin baska bir boltime taginirken, elde olabilecek
kirlilik ve yaglanmanin sablona gegmemesi igin 0zel kelepcelerle tasimirlar (Resim 1.7).
Polimerize dolabindan c¢ikan sablon lak ¢cekme islemine hazir héle gelmistir.

Resim 1.8: Sablonun kelepceile tasinmast
1.2. Lak Hazirlama ve Lak Regeteleri

Rotasyon sablon laklari, mekanik (sUrtinme, darbe vb.) ve kimyasal (asit, baz,
boyarmadde vb.) etkilere direncli, polimerizasyon islemiyle sertlestirilerek seramik yizeyler
elde edilebilen bilesiklerdir. Bu bilesikler sablon yizeyine aktarilmadan 6nce 1siga duyarl
héle gelmesini saglayan meta iyonlu, baglanabilme yetenegi yiksek olan sodyumdikromat
ile karistinlarak kullanilirlar.
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Lak hazirlanirken % 8-10'luk sodyumbikromat kullamlmaktadir. Bu oran isletme eger
klimal1 degilse mevsim kosullarina gére degiskenlik gosterir. Klimali olmayan ortamlarda
yaz aylarinda % 8 oramnda kullamlir. Lakin icerisine katilan sodyumdikromat mikserle
karistinlarak homojen dagilim saglanir. Hazirlana lakin vizkozitesi yiksek ise % 10-15
oraninda destile su katilarak inceltilir. Emulsiyon daha sonra 2 (iki) saat +5 °C' da sanayi tipi
buzdolaplarinda dinlendirilir. Amag icinde hava kabarcigimn kalmayacak sekilde hazirlanan
lakin dinlendirilmesidir. Bu dolaplar aym zamanda lakin potasyumdikromat ile
karistinildiktan sonra ya da dncesinde depolandig: yerlerdir ve ayn sicaklikta korunurlar (+5
°C).

Laklar sodyumbikromat karistirilarak 1s1ga duyarli héle getirilmeden 6nce uzun siire
depolanabilirler. Ancak 1s1ga duyarli héle getirildiklerinde 1-2 gin igerisinde
tuketilmelidirler. Bu sure iginde kullanilmadiklarinda bozunurlar.

Resim 1.9: Sanayi tipi buzdolab:
1.3. Lak Cekme

Sodyumbikromat eklenerek 1siga duyarli hé@le getirilerek, dinlendirilen emilsiyonun
sablon Uzerine farkli yontemlerle aktarilmasina lak ¢cekme islemi denir. Klimali ortamlarda
20-22 °C'da ve gun 15181 olmadan gerceklestirilir. Bu nedenle sablon daireleri sar1 isikla
aydinlatilirlar. Eger emulsiyon pozlandirma isleminden once 1s1ga maruz kalirsa lak sablon
Uzerinden ayrilamayacak héle gelir. Bu durumda pozlandirma islemi yapilamayacaktir.
Emtilsiyon sablonaiki farkli sekilde aktarilir.
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Siyirma: Lakin sablona asagidan yukariya dogru aktarildigi yontemdir. Emilsiyon
oldukca ince gekilir. Ince kumaslarda ince kaplamalar daha iyi sonug verir. Sadece sablon
Uzerindeki gbzeneklerin kapanmas: saglanir. Lak akmasi yasanmaz, ancak baski sirasinda
daha az metraj basilabilir.

Resim 1.10: Sablonda lak akmasi

Kaplama: Lakin sablona yukaridan asagiya aktarildigi yontemdir. Sablon tizerine lak
mikronla ifade edilebilecek kalinliklarda tabaka h@linde gekilir. Siyirma metoduna oranla
daha uzun metrajlar baski yapilmasinaimkan verir. Kalin kumaslarda dahaiyi sonuc verir.

Isletmeler Uretim prosesleri icin uygun olan yontemlerden birisini ya da her ikisini de
kullanabilirler. Lak cekme islemi makinelerle ya da elle yapilabilir. Elle yapilan lak
cekmelerde, islem asagidan yukariya dogru yapilir ve kalinliginin sablonun her yerinde ayn
olmasim saglamak geken kisinin aliskanligina baglidir. Makine ile gekilen laklarda ise boyle
bir problem yasanmaz. Cekilen lakin kalinligint elle ya da makine ile ¢ekilmesi yaninda
etkileyen diger faktorler sunlardir:

Viskozite: Kullamlan lakin akiskanlig:.
Hizz Lakin makinede c¢ekilme hizi (dk/mm). Kaplama yontemiyle cekilen
emilsiyonlarda makine hizi yaklasik 0,28 dk/mm hizla calisir. islem yaklasik 18-20 dk.

tamamlanir. Styirmadaise islem birkag dakikada tamamlanir.

Rakle: Lak ¢ekme islemi sirasinda cift ya da tek rakle kullamlmasina ve raklenin
diizginlGgiine baglidir.
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Resim 1.11: Rakle

Resim 1.12: a)Tek Rakle b) Cift rakle

Lak cekme islemine baglamadan 6nce sablon her iki ucundan iceriye dogru lak
akmasint 6nlemek amaciyla bantlanir.

Resim 1.13: Sablonun bantlanmasi
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Lak cekmeislemi sirasinda karsilasilan problemler ve ¢oziim yollar:

PROBLEM

NEDEN

cOZUM

Boyuna cizgiler

Lakiniyi karistirilmamasi

Lakin iyice karistinldiktan sonra
filtreleme (slizme) islemi yapin.

o . Raklenin  temiz ve deforme
Rakle kalitesinin dilsmes olmadigindan emin olun
.. Laki filtreleme isleminden
Lakin icinde, raklede veya . .
kapta taneciklerin kalmasi gegl_rerelf, radeyt  ve  kabn
temizleyin

Sablonun yuvarlak olmamasi

Sablonun polimerizasyon isleminin
dogru yapilip yapilmadigini kontrol
edin.

Sablonlarin temiz olmamasi

Islemle sirasinda sablon kirlenmis
olabilir. Sablonu kontrol ederek
gerekli ise yikama maddes ile
yikayinz.

Lak cekme makinesinin tera-
zide olmamasi.

Mankenin zeminde duzginliginu
kontrol ederek terazileyin.

Laklama makinesinde olusa-
bilecek titresimler.

Makine ayarlarimt kontrol ederek
dogrulugundan emin olunuz.

Eninecizgiler Citli  raklenin  yerine  dogru
Ciftli raklenin asil1 kalmasi oturdugunu ve sabitlenmisg
oldugundan emin olun.
Lakin makinede kondugu . S
T Kaptaki lak seviyesini  kontrol
kabin, ‘lak seviyesinin yOksek | oier o fazla miktars bosaltinz.
olmasi
Islemler sirasinda sablon kirlenmis
Lakin iceriye sablonlarn temiz olmamas: olabilir. Sablonu kontrol ederek
akmas gerekli ise yikama maddes ile

yikayinz.

Laklama makinesi cevresinde
hava sirkilasyonu

Olabilecek hava sirkilasyonunu
engelleyin.

Lakin inceligi

Lakin kalinligini kontrol ediniz.

Tablo 1.3: Lak cekmeislemindeki problemler

1.4. Lak Cekme Makinesi

Sablon Uzerine lak cekme islemini yapan makinelerdir. Bu makineler laki ¢ekme
yonine goreiki gruba ayrilir:

»  Laki yukaridan asagiya geken makineler
»  Laki hem asagidan yukariya hem de yukaridan asagiya dogru geken makineler
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Kumanda panosu ve lak ¢ekim isleminin yapildig: iki ana bdlimden olusurlar. Lakin
sablonun her yerinde ayni kalinlikta ¢ekilmesini saglarlar. Lakin kondugu hazne yaklasik 1,5
kg kapasiteye sahiptir ve bir sablon icin ortalama 200-220 g lak kullamlir.

B .14 Lk(;,ekme main '
1.5. Sablonu Kurutma

Sablon Uzerine cekilen lakin kurutulmast amaciyla yapilan islemdir. Kurutma
dolaplarinda 4245 °C’ damaksimum 50 °C’ da 45-60 dakika siireyle islem tamamlanir.

1.6. Sablon Kurutma Makinesi

Kurutma dolaplar igeriye isimn Uflemeli klimalar ile aktarildigi dolaplardir. Dolap
icerisindeki sicaklik ve nem dengesi otomatik olarak kontrol edilir. Bu dolaplarda sabit
sicakliklarda lak gekilmis sablonlar pozlandirma yapilmadan birkag gin bekletilebilir. Eger
sablon bu dolapta bekletilemiyorsa kurutulduktan sonra saklandig: yer klimali olmalidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Rotasyon sablona lak ¢cekme uygulamasi

islem basamaklari Oneriler
> Islem icin gerekli malzemeleri hazirlayinz. » Malzemeleri eksiksiz
hazirlayiniz.

» Uygun sablon grubunu ve mesh
numarasin belirleyiniz

» Sablon dairesinin klima sart-
larint kontrol ediniz.

» Sablon dairesinin  temizligine
dikkat ediniz.

» Kutularda gelen sablonlar aginiz.

» Sablonlart sablon acma apa-
ratina yerlestirerek en icten disa
dogru aginmz.

» Eger agma aparatimz yok ise
islemi e ile icten disa dogru
dikkatli bigimde yapiniz.
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» Actiginiz sablona germe halkalarin: takimz.

» Sablon capimza uygun germe
hélkalart  sectiginizden emin
olunuz.

» Germe halkalarinin plrizsiz ve
tam dare olmasina dikkat
ediniz.

» Sablonun her iki kenarina germe
halkalarimt dizgin bir sekilde
takimz.

» Sablonu polimerizasyon dola-
bina koyarken tasima hélkalar
kullamn.

» Polimerizasyon dolabinin 1sisi-m
kontrol ediniz (160-180 °C)

» Sablonun polimerizasyon dola-
binda kalma siiresi doldugunda
islemi sonlandiriniz. (1 saat).

» Polimerizasyon dolabina  bir
kerede alabilecegi maksimum
sablon miktarim koyarak enerji
tasarrufu saglayinmz.
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» Lak hazirlayinmiz.

i u‘-‘dl ! ‘

» Laka ilave edeceginiz destile
suyu ve sodyumdikromati mezur
ile Olcerek gbz hizasinda
miktarin  dogrulugunu  kontrol
ediniz.

» Kullanacaginiz  laka %10
oranmnda soyumdikromat katarak
1s1ga duyarli olmasinm saglayimz.

» Laki mutlaka mikser ile karis-
tirarak  bikromatin  homojen
olarak dagilmasim saglayiniz.

» Laki +5 °C’'da buzdolabinda iki
saat dinlendiriniz.

> Islemi yaptigimz ortamin sari
1sikla aydinlatilmis  olmasina
dikkat ediniz.

» Sablonu her iki kenarlnan bantlayiniz.

> Salonu kenarlarin
bantlayacagimz masaya tasirken
elle degil kelepcelerle tasiyiniz.

» Bantlama islemini dikkatle ve
sablonun her iki kenarina da
aynt bigimde uygulayimz.
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» Hazirladigimz laki makineye aktarimz ve rakleyi
yerlestiriniz.

» Laki hazneye dikkatli bir sekilde
dokerek disan akmalar
onleyiniz.

» Haznede bulunan maksimum
Gizgisine kadar lak koyunuz.

»Lak  koydugunuz  haznenin
Uzerine rakleyi  yerlestirerek
sabitleyiniz.

» Makinenin cenelerini hazne ile birlikte sablon
boyu kadar kaldiriniz.

» Sablon boyuna uygun yiksek-lik
degerini makineye giriniz.

» Uygun yikseklige geldiginde
makine kendisi duracaktir.
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» Sablonu oturtulacag: athig

makineye
yerlestiriniz. Sablonu makineye takiniz.

» Althigin  dizgin vyerlestirilme-
sine dikkat ediniz.
»Siyirma  ya da kaplama
metoduna gore lak haznesinin
konumunu  yukarida  yada
asagida uygun konuma getiriniz.
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» Lak cekme islemini gereklestiriniz.

» Lakin cekilecegi hizi makineye

giriniz.

»Lak cekme islemi bittiginde
sablonu yukari kaldiriniz.

» Sablonu bantladiginiz

yerlerinden tutarak dikkatlice
kurutma dolabina koyunuz.

» Laklanmis sablonu kurutma dolabina koyunuz.

» Sablon kurutma sicakligim
makineye giriniz. (42-45 °C).

> Islem siiresini kontrol ediniz
(45-60 dk.).
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendi
arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

kendinize ya da

Degerlendirme Olltleri

Evet

Hayir

Uygulama icin gerekli olan tim ara¢ gere¢ ve calisma
ortamin hazirladimz mi?

Sablon dairesinin sar1 1gikla aydinlatilmasint ve giin 1sigimin
iceriye girmesini 6nlediniz mi?

Sablon agma aparatim kullanarak sablonlart en igten disa
kuralyla actiniz mi?

Sablonun  yuvarlakligim  saglamak igin  kullandigimz
halkalarin yizeyinin plriizsiiz ve tam daire olup olmadigin
kontrol ettiniz mi?

Halkalar1 dogru bicimde sablonun her iki ucuna taktimz
m?

Sablonu polimerizasyon dolabina tasima kelepces
kullanarak tagidiniz mi?

Polimerizasyon dolabinin isisint ayarladimz mi?

Sablonun polimerizasyon dolabinda gereken siire kalmasin
sagladimz mi?

Laka %10 oraninda potasyumbikromat katarak 1siga duyarl
héle gelmesini sagladinz mi?

Laki iki saat +5 °C’ dadinlendirdiniz mi?

Sablonu her iki kenarindan bantlayarak lak cekme sirasinda
sablonun icerisine akabilecek laki engellediniz mi?

Hazirladiginiz sablonu makinenin haznesine doktiniiz mi?

Haznenin Gzerine rakleyi yerlestirdiniz mi?

Makineye sablon yukseklik degerini girip genelerin
yukartya kalkmasint sagladimz mi?

Sablonun oturacag: althg yerlestirip sablonu Uzerine
yerlestirdiniz mi?

Siyirma ya da kaplama metoduna gore lak haznesinin
konumunu yukarida ya da asagida uygun konuma getirdiniz
mi?
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Lakin  cekilecegi iz makineye girip islemi
gergeklestirdiniz mi?

> Lak cekme islemi bittiginde sablonu bantli yerlerinden
tutarak kurutma dolalbina dikkatlice tasidimz mi?
> Sablon kurumasi gereken sicakligi kurutma dolabinda
ayarladiniz mi? (42-45 °C)
> Islem siresini kontrol ederek tamamlanmasini sagladiniz
mi? (45-60 dk.)
DEGERLENDIRME
Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrar ediniz. Verdiginiz cevaplarin hepsi dogruysa bir sonraki 6grenme faaliyetine
geginiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarinm dogru —yanhs olarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru | Yanhs

Rotasyon sablonlar, krom nikel aasimli yaklagik 87-120 pm

1- | (mikron) kalinliginda, gevresi 51-182 cm ¢apinda ici bos yekpare
gbzenekli silindirlerdir.

0. Rotasyon sablonun boy uzunlugunun tamam baski alam olarak
kullanilabilir.
Sablonun cevre dlclsl aym zamanda kumas boyuna olan

3- | minimum raport buyukligtinu de ifade eder.

4 1ing teki (2,54 cm) gozenek sayist sablonun numarasint belirler
ve bu deger mesh olarak ifade edilir.

5. Isletmelerde standart, penta ve nova grubu sablon cesitleri
kullanilir.
Sablon se¢imi  yapilirken kumas tiri  ve boyarmadde

6- | grubu dikkate alimr. Desen karakteri ve baski hizi etken olamadig:
icin dikkate alinmaz.

7. Bir baski isleminde farkli sablon gruplart mesh numaralart aym
olmak kosulu ile kullanilabilir.

5 Standart sablonlar genellikle lap motifli desenlerde, penta
sablonlar hassas detayl1, tramli ve tonsiirton desenlerde kullanilir.

9- | Sablon kutudan acildig: gibi lak cekme islemi yapilabilir.

10- Sablon dairdleri; sablonun agilmasindan, makineye takilarak baski
islemine kadar gegen asamal artnin tuminuin yapildigi bolumlerdir.

11- Kutudan agilan sablona yuvarlak formu vermek icin germe
halkalar1 takilarak polimerizasyon islemi yapilir.

1. Emulsiyonun herhangi bir islem tabi tutulmadan sablon Gzerine
farkli yontemlerle aktariimasina lak cekme islemi denir.
Kaplama, lakin sablona asagidan yukariya dogru aktarildigi

13-| yontemdir. Styirma, lakin sablona yukaridan asagiya aktarildigi
yontemdir.

14- Kurutma isleminde kullanilan dolaplarda 1s1 ortama plakalar ile
aktarilir.

DEGERLENDIRME

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

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaiyete geginiz.

25




OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceri sonunda uygun ortam
saglandiginda rotasyon sablonu tekni gine uygun olarak pozlandirabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Bu faaliyet 6ncesinde yapmamz gereken oncelikli arastirma isletmelerde sablon
dairelerinde pozlandirma islem akisim takip ediniz.

2. POZLANDIRMA YAPMA

2.1. Sablonu Makineye Yerlestirme

Lak cgekilerek kurutulan sablon pozlandirma yapilmak Uzere makineye yerlestirilir.
Y erlestirme islemi yapilirken;

> Silindirin havast indirilir: Sablonun girecegi metal silindir pozlandirma islemi
yapilirken sablonun kipirdamamas: igin icinde bulunan i¢ lastik araciligiyla
hava verilir (yaklasik 1 bar). icerde verilen hava Ustteki silindire baski yaparak
silindirik formunun korunmasinm saglar. Bu sirecte Ustteki metal silindirin
olusabilecek catlamalardan korunabilmesi icin ylzeyi gdzenekli olarak
yapilmstir.

Resim 2.1: Sablonun yerla;tirildigisilindirin gozenekli ylizeyi
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»  Kurutma dolabindan ¢ikartilmus lak kapli sablon silindire yerlestirilir.

Resim 2.2: sablonun silindire yerlestirilmes

»  Kumanda panosundan verilen hareketle makinedeki sabitlenme kolu yukariya
dogru kaldirilir. Silindire hava verilerek sisirilir.

1

Resim 2.3: Sabitleme kolu
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2.2. Negatifi Yerlestirme

> Sabitlenip sisirilen sablon negatif yerlestirilmeye baslanmadan 6nce negatifin
kolayca kaydirilabilmesi icin pudralanir.

Resim 2.4: Sablonun pudralanmas

> Her yeri pudralanan sablon Gzerinde negatifin kag kez kaydirilacagi hesaplanir.
Bu araiklar sablonun yerlestirildigi silindirin Gzerinde bulunan dijital 6l¢t alma
kalemi araciligiyla belirlenerek raport mandallarylaisaretlenir. Ornegin 185 cm
desen boyu olacak sablonda ¢alisan desen eni 18 cmise negatif 10 kez
kaydirilacaktir. (Desen negatifi sablon boyunca da ¢alisilmis olabilir. Bu
durumdaislem bir kerede gergeklestirilir.)

Resim 2.5: M esafe 6lgcme apar at1 ve dijital kalem
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Resim 2.6: Raport mandal

»  Bdirlenen negatif kaydirma araliklarinda sablon lzerine orta aks cizilir. Aym
aks negatifte desen yogunlugunun en az oldugu yerde de alinir.

Resim 2.8:Akslarin oturtulmasi Resim 2.9:Negatifin bantlanmasi
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»  Daha sonra negatifin Uzerinde bulunan ve sablona ¢cikmasi istenmeyen desen ve
negatif numaralari koyu renk bantla kapatilir.

Resim 2.10: Desen numar asini kapatma

»  Pozlandirma islemi yapilirken 151k gormes istenmeyen yerler kapatilarak
maskelenir.

Resim 2.11: Maskeleme
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2.3. Pozlandir ma Islemi

Pozlandirma sirasinda UV 11k kaynagindan yayilan isiklar, filmin Gzerinde desenin
calisildigi siyah olan bdlgelerinden gecemez. Desenin olmadigi slayt bolgelerden gecerler.
Isigin gectigi yerlerdeki emulsiyon sodyumbikromatla kimyasal bag olusturarak yikama
esnasinda sablona tutunurlar, 15181n gegcemedigi bolgelerde ise emilsiyon suyla birlikte
¢Oziindurerek desenin sablon Uzerine aktarimim saglar.

Islem siirecinde sablonda negatifin olmadigi 151k gormesi istenmeyen bolgeler
maskelenerek desen kuvvetli 1s13a maruz birakilir. islemin sablonun hangi bolgesinde
yapilacagi makinenin at kismunda bulunan yer belirleme gubuklar: ile belirlenir. Isik sadece
bu bdlgede kumanda panosuna girilen say1 kadar gidip gelerek islem tamamlanir.

Resim 2.12: Pozlandirma

Pozlandirma islemi tamamlanan sablonun ucuna isletmelerde renk sayisina gore
hazirlanan standart cetveller pozlandirilir. Bu cetveller sablon baski  makinesine
yerlestirilirken yapilan ayarlamalarda sablonun baski sirasina gore dizgun bir sekilde
ayarlanmasina yardimci olur.

Resim 2.13: Kenar sablon oturtma
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2.3.1. Pozlandirma Siires

Sablon cevresine esit biiy Ukl Ukte raportlanmis, kenar kontrol U ve kapatmal ari yapil mis
desen negatifi sablona sarilir. Akslar tespit edilerek poz gérmemesi gereken yerler kapatilir
ve sablon dondirUlerek 1sik verilir. Poz slresi; sablonun mesh numarasina, desenin
karakterine ve sablonun donis hizina bagl olarak 3-6 dakika arasinda degisir. Ornegin,
ince kontirl i motiflerde pozlandirma siiresi 1ap motiflere gore daha kisadir.

2.3.2. 1s1k
Pozlandirmada kullanmlan 1s1k kaynaklari 2000-5000 vatlik UV lambalaridir.

2.4. Pozlandirma M akinesi

Rotasyon sablonlara pozlandirma islemi yapmak (zere, farkli Ureticiler tarafinda
Uretilen makineler vardir. Temelde tim makinelerin yaptig: islem pozlandirmadir. Ancak
kullanilan teknoloji ve islem slrecleri farklidir. Bu yontemler sunlardir:

Konvansiyonel yontem
Injekt yontemi

Vaks yontemi

Lazer gravir yontemi
Galvano yontemidir.

VVYVYYVY

Isletmeler maliyet ve kullamm kolayliklarini karsilastirarak bu yéntemlerden herhangi
birini segmektedir. Y éntemlerin birbirinden farkliliklar: sunlardir:

Konvansiyonel yontem: Folyo Uzerine negatif calismalart yapilir. Pozlandirma
negatiflerin yekpare sarlarak, sablon boyunca kaydirilmas: ile gergeklestirilir. Akslarin
oturmast ve raportun dogru tekrarimin yapilmasi ¢alisan iscinin e aliskanligina baglidir.
Sablon pozlandirmadan sonra yikama ve polimerize islemine girer.

Resim 2.14: Konvansiyonel pozlandirma makinesi ]
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Injeckt yontemi: Bu yontemde desenin renk ayirim islemleri bilgisayarda hazirlanr.
Negatif Uzerine ¢gikti alinmaz. Desenin sablon Uzerine aktarimi, bilgisayara bagli olan injeckt
yontemiyle calisan makineye onay gonderilmesi ile saglamir. Piazzo krista teknolojisiyle
calisan puskirtme kafasindan 1s1k gecirgenligi olmayan mirekkep sablon boyunca
puskirttlerek aktarim gerceklesir. Plskirtme sirasinda kafadan aktarilan mirekkep
soguktur. Aktarilan desen pozlandirma yapilarak islem tamamlanir. Isci sablonu makineye
yerlestirmek ve deseni onaylamak disinda sablona mudahéle etmez. Sablon pozlandirmadan
sonrayikama ve polimerizeislemine girer .

Resim 2.16: Injecktte desenin sablona aktarilmas:
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Resim 2.17: I njecktte desenin pozlandirilmas

Vaks yontemi: Injeckt yonteminde oldugu gibi desenin renk ayirim islemleri
bilgisayarda hazirlanir. Negatif Uzerine c¢ikti alinmaz. Desenin sablon Uzerine aktarimu,
bilgisayara bagli olan injeckt yontemiyle ¢alisan makineye onay gonderilmesi ile saglanir.
Termal 1s1 teknolojisiyle caligan piskirtme kafasindan 1s1k gecirgenligi olmayan sicak vaks
(mum) sablon boyunca puskirtilerek aktarim gerceklesir. Aktarilan desen pozlandirma
yapilarak islem tamamlanir. Sablon pozlandirmadan sonra yikama ve polimerize islemine
girer.

Lazer gravir yontemi: Bu yontem ile sablonun hazirlanmasinda sodyumbikromat
ilaves olmayan Ozel grup laklardan secilir. Lak gekilerek polimerize dolabinda sertlestirilen
sablon klimasiz ortamda stre simirlandirmast olmadan saklanabilir. Desen sablona injekt
yonteminde oldugu gibi bilgisayardan aktarilir. Fakat pozlandirma islemi yoktur ve desenin
aktarildigi kisim sarnt degil beyaz 1sikla aydinlatilir. Desenin oldugu boélimler sablon
Uzerinden lazer yarchmiyla yakilir. Bu islem sablon boyunca devam eder. Sablonun
yikanmasi ve polimerizasyonu islemi yapilmaz.




Resim 2.18: Lazer gravur pozlandirma

Galvano: Ddliksiz nikel sablonlar zerine motiflerin konvensiyonel sablonlardaki
mesh yapisi gibi asit yardimiyla mesh agilarak ya da kaplanarak yapildigi sistemlerdir.

2.5. Sablonu Yikama

Pozlandirma islemi yapilan sablon desende 1s1k almayan bolumlerin uzaklastirilmas
icin yikama islemine tabi tutulur. Sablonun her iki tarafina germe halkalar: takilir. Daha
sonraici isletme suyu dolu teknelerde birkag dakika her yeri suyun igerisinde kalacak sekilde
bekletilerek dokilmesi istenen kisimlarin yumusamast saglamir. Tazyikli suyla ya da
makinelerle yikanarak desende 1s1k almayan bolgeler acilir.

Resim 2.19: Sablonun teknede bekletilmesi
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Resim 2.20: Sablon tazyikli suyla acilmas
2.6. Sablon Yikama Makinesi

Yikama makineleri pozlandirma islemi yapilmis sablonun otomatik olarak
yikanmasint saglayan makinelerdir. Sablonun Uzerine takildigi silindir bolimi ve bu
boélimde belirli araliklarla bulunan su puskirtme dizelerine sahiptir. Sablon Uzerine
takilarak basingli su aktarimi saglamr ve 151k amayan yerler boya gecirgenliginin
saglanabilmes icin acilir. Yikanan sablonlar dik duruma kisa bir sire bekletilerek fazla
suyun akmasi saglamir. Ardindan cekilen lakin iyice sertlesmesi igin polimerizasyon
dolabinda 180 °C' da 2 saat bekletilir.

2.7. Sablonu Numaralandirma

Desenin en uygun sekilde basilabilmesi icin renklerin ve motiflerin baski makinesinde
belirli bir siraya gore isleme girmesi gerekir. Desende ¢alisilan en koyu renk ilk, en acik renk
ise en son basilir. Bu siraya gore sablonda desenin gelmedigi kisma desen numaras: ve
sablon baski sirasina ait numara yazilir (Resim 2.21). Ancak bu sira bazi durumlarda
degisebilir. Soyleki;

> Matweiss baskilar daha Ortlict bir yapiya sahip oldugu icin agiktan koyuya
dogru bask: sirast belirlenir. En tstte desendeki en acik renk caligilan konttr en
son basilir.

> Eger desendeki en koyu renk sivama olarak basilacaksa en son ya da sondan bir
Onceki sablon olarak baskiyagirer.
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E e g

: Sablon yikama makinesi

Resim 2.21: Sablonn numaralandlrllmas
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Islem icin gerekli malzemeleri hazirlayimz. (Lak
cekilmis rotasyon sablon, renk ayirimi yapilarak
negatife alinmis desen, pozlandirma makinesi, tasima
kelepcesi, germe hakalari, sablon bekletme teknes,
tazyikli su veya sablon yikama makines,
polimerizasyon dolabi)

> Malzemeleri eksiksiz ha-
zirlayinmz.

Sablonun makine Uzerinde yerlestirilecegi silindirin
havasini kontrol panosundan indiriniz.

> Silindirin havasinin indi-
rildiginden emin olunuz.
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» Sablonu makineye takiniz.

» Sablonu tasirken kelepce
kullamniz. El ile
tasimayinz.

» Sablonu makinede sabitleyiniz.

» Sablonun islem sirasinda
hareket etmemesi icin
sabit-leyiniz.

» Sablonun her yerini pudraayinz.

> Negatifin pozlandirma
sira-sinda kolayca kaymasi
icin sablonun her yerini
esit oranda pudralayiniz.
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» Negatifin sablon lzerinde kayacag: yerleri mesafe
cubugunda belirleyiniz

» Mesafe ayarlarimin dogru

Ol¢ulduginden emin
olunuz. Olciilerde
olabilecek hatalar negatif
kaydirmasi sirasinda
desenin oturmamasina
neden olur.

Akdlarin dogru dlcllerde
cizilmesine Ozen
gosteriniz.

» Akslarn oturtarak negatifi sablon Uzerine bantlayiniz.

Sablonun Uzerine cizilen
aks ile negatif Uzerindeki
aksin oturdugundan emin
olun.

Akdlart  oturan  negatifi
bantlayarak negatifi
sabitlen-mesin saglayimz.
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» Negatifin Uzerindeki desene ait numara ve detaylar
bantlayinmz.

> lyice kapatilmis oldugun-
dan emin olunuz. lyi
kapatil-mayan kisimlar
pozlandirma sirasinda
negatif Gzerine gikar.

» Maskeleme islemini
sisiriniz.

yaptniz.  Silindirin  havasim

> Maskele

isleminin
dogrulu-gunda emin
olunuz.

» Pozlandirmaislemini yapinz.

» Pozlandirmamn hangi bol-

ge arasinda yapilacaginm
belir-leyiniz.

» Pozlandirma igleminin si-

resini belirleyerek
makineye hareket veriniz.

» Pozlandirma sonunda isle-

mi sablon boyunca
kaydirarak tekrar ediniz.
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> Desenin

renk sayisina uygun standart

pozlandirinz.

cetveli

» Bu pozlandirma sablonun
makine Uzerine montaj1
sirasinda kolaylik

saglayacaktir.

» Sablona numaraveriniz.

> Desen ve renk ve baski
sirasina uygun numarasin
yaziniz.

» Sablonu 180 °C' da 2 saat
bekleterek lakin islem
sirasinda  dokilmeyecek
héle gelmesini saglayinz.

42



KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmus oldugunuz calismalart kendi

arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

kendinize ya da

Degerlendirme Olcutleri

Evet

Hayir

> Uygulama icin gerekli olan tim arag gere¢c ve calisma
ortamun hazirlaciniz mi?

> Tum malzemelerin temiz olup olmadigim kontrol edip,
temiz olmayanlari temizlediniz mi?

> Sablonun makine Uzerinde yerlestirilecegi silindirin
havasin kontrol panosundan indirdiniz mi?

> Sablonu tasima kelepgesiyle tasiyarak makineye taktimz
mi?

> Sablonu makineye sabitlediniz mi?

> Sablonun her yerini pudraladimz m?

> Negatifin sablon Uzerinde kayacagi vyerleri mesafe
cubugunda belirlediniz mi?

> Negatifin sablon Uzerinde kaydirilacag: say: kadar akslart
Cizdinizmi?

> Akdlar oturtarak negatifi sablon Uizerine bantladimz mi?

> Negatifin (zerindeki desene ait numara ve detaylar
bantladimz nu?

> Maskeleme islemini yaparak silindirin havasin sisirdiniz
mi?

> Pozlandirmaislemini yaptiniz nu?

> Desenin  renk sayisina  uygun  standart  cetveli
pozlandirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrar ediniz. Verdiginiz cevaplarin hepsi dogruysa bir sonraki 6grenme faaliyetine

geginiz.




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarin dogru - yanlis olarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs
Sablonun girecegi meta slindir pozlandirma islemi
1- | yapilirken sablonun kipirdamamasi icin icinde bulunan ic
lastik araciligiyla hava verilir.
Sabitlenip  sisirilen  sablon  negatif  yerlestirilmeye
2- | baslanmadan 6nce negatifin kolayca kaydirilabilmesi icin
pudralanir.
3 Sablon Uzerinde desenin oturacagi boélgelere desenin
Olclleri dikkate alinmadan akslar gizilir.
4 Sablona desen oturtulurken akslar birkag cm kaysa da
baskida problem ¢ikarmaz.
Desendeki her raport Gzerinde desen numaras: ve renginin
ne oldugunun sablonada gikmasi igin negatifte bu bilgilerin
> yazili oldugu kisimlar kapatiimadan pozlandirma islemi
yapilir.
Pozlandirma islemi yapilirken 1s1k gbrmesi istenmeyen
6- yerler kapatilarak masklenir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz

sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaiyete geginiz.




OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceri sonunda uygun ortam
saglandiginda rotasyon sablona kafalar: teknigine uygun olarak takabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Bu faaliyet Oncesinde yapmaniz gereken Oncelikli arastirma isletmelerde
rotasyon sablon hazirlama dairelerini inceleyiniz.

3. SABLONA KAFALARINI TAKMA

3.1. Sablon Kafalarin1 Hazirlama

Pozlandirma islemi yapilan sablonlara, rotasyon baski makinesine takmak icin
kullamlan kafalar takilir. Bu kafalar yuvarlak sekildedir ve sablonun girdigi boélimlerde
diizenli oluklar acilmistir. Bu oluklar yapistirma islemi sirasinda yapistiricimn sablonla,
kafanin birbirine dahaiyi tutunmasim saglar.

Kullamlan rotasyon sablon makinesinin dreticisine gore kafalarin  makineye
baglandiklar1 bolimlerin kilitleme sistemleri farklidir. Sablonla baglandigi bolim ise sablon
capt ile aymdr.

Resim 3.1:Rotasyon sablon kafasi



Takilacak olan kafalar sablonla birlesmeden dnce 6zel yapistinicilar hazirlamr. Bu
yapistincilar suya, sicaga, mekanik ve kimyasal etkilere karsi dayanklilik 6zelliklerine
sahiptirler. Yapistirict kafanmin sablonlabirlesecegi oluklu kisma tabaka halinde stirdl Ur.

 Resim 3.2: Kafaya ap1§t1r1C1 strilmesi

3.2. Sablon Kafalarim Takma

Baghk takilacak sablonlar, sablon kafasi takma makinesinin sehpasina oturtulur.
Takilacak olan kafalar hazirlanarak makineye yerlestirilir. Sablon boyu istenenden biytk ise
baslik takilmadan dnce kenarlarindan kesilerek istenen dlciye getirilir. Kesme isleminin son
derece dikkatli ve dizgin bir sekilde yapilmalidir. Dizgin kesilmeyen kenarlar baslik
takildiktan sonra sablonun makinede donlsi sirasinda dengesinin bozulmasina neden
olmaktadr.

Resim 3.3: Sablonun sehpada hazirlanmasi
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3.3. Sablon Kafalarim Takma Makinesi

Sablon takma makineleri kafanin sablona yapismasini saglamak icin kullanmilan
makinelerdir. Kafamn yapistinlarak kurutmast islemi, Uretici firmalara gore degisiklik
gosterir;

»  Uflemeli istmal1 sistemler
>  lsatma sisemler
»  Haojen lambali1 sistemler

Uflemeli sistemlerde sablon baslik takma makinesi iizerinde donerek islem goriir.
Hal ojen lambal1 sistemlerde ise doniis yoktur. Genelde sistemlerin yapiskan kurutma siiresi
10-20 dakika arasinda degisir. Sadece h@l ojen sistemlerde bu 1-3 dakika arasindadir.

Resim 3.4: Uflemeli istma sistemli sablon kafasi takma makinesi

Rm 35: Halojen lambal sabl afas takma makinesi
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3.4. Polimerize Dolabi

Polimerize dolaplar: kuru 1simn ortama rezistandar ya da isitma plakalariyla verildigi
son derece iyi izolasyon yapilmis dolaplardir. Sablonun Uretime hazirlanma siirecinde
kullamldig: asamalar sunlardir:

> Lak cekilmemis sablonun yuvarlak formunun sabitlenmesi,
> Pozlandirma ve yikama islemi yapilmis sablonun lakinin sertleserek son halini
amasidir.

Resim 3.6: Iierlzawondolabl
3.5. Polimerize Dolabinda Firinlama

Paketten agilarak yuvarlak formun kaliciligim saglamak, lak gekilmis pozlandirma ve
yikama islemleri yapilmis sablonlarin polimerize islemleri yapilir. Bu islemlerin stireleri ve
dikkat edilmesi gerekenler islem sirecleri devam ederken anlatilmistir. Polimerizasyon
islemi yapilirken dikkat edilecek faktorler:

> [slem srasinda polimerize dolabimn adigi maksimum sablon miktar:
kullanilarak maliyet dustrdlmelidir.

> Polimerize islemi sirerken dolap acilip kapanmamali, siirecin dogrulugundan
emin olunmalidir.
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Polimerize dolap kapagindaki izolasyon lastikleri sik sik kontrol edilerek bozunmalar
saptandiginda degistirilmelidir. Bozulan lastikler islem sirasinda dolap igerisine hava
girmesini engelleyemeyeceginden saglikli polimerize islemi yapilamayacaktir.

3.6. Son Kontrolleri Yapma

TUm asamalari tamamlannus sablonlar Uretime gonderilmeden 6nce sablonda
acilmayan ya da istenmedigi hélde agilan yerlerin kontrol edilmesi igin rétus sehpasina
ainirlar. Rotuslasma sirasinda  sodyumbikromat  katilmamis  kendi kendine  kuruyarak
sertlesme 6zelligine sahip laklar kullanilir.

Kontroller sirasinda agilmast istenmedigi halde agilmis olan bolgeler laklarla kapatilir.
Ancak acilmasi istendigi h@lde agilmayan kissmlar: olan sablonlar Uzerinden lak sokilerek
tekrar islem stireci baglatilmalidir.

Resim 3.7: Rétus sehpas

Sablondan lakin sokilmesi;

Hazirlanan rotasyon sablonlar Uzerinden farkli nedenlerle lakin sokulmesi istendigi
durumlar sbz konusu olabilir. Bu durumda sablon Uzerinden lakin sokilebilmes icin
kullanmlan yontemler sunlardir:

> Basingli suile lak sbkme. (En iyi soldurmaseklidir. Ekolojik olmasi ve sablon
mesh yapilarim bozmamasi nedeniyle tercih edilir.)

»  Kimyasal yontemle lak sokme. (Sicak ve soguk asit yardimu ile sokme yapilir.)

> Ultrasonik dalgalar ile lak stkme.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Rotasyon sablona uygun kafalar: takma uygulamasi:

islem Basamaklari

Oneriler

> Islem igin gerekli

mal zemel eri
(Pozlandirma ve polimerizasyonu

hazirlayinz.

yapilmis

sablon, sablon kafasi, yapistirirci, sablon kafasi
takma makinesi, polimerize dolab, rétus sehpasi,

rétus 1aki)

» Malzemeleri eksiksiz

hazirlayiniz.

» Sablon ¢apiniza uygun kafalar seciniz.

» Sablon capi ile kafanin sablona
baglanacag: kismin cap
Olculerinin aynm olmasina dikkat
ediniz.

» Sablonu

takacagimz  makinenin

yerlestiriniz.

sehbasina

» Sablon boyunu
istenenden uzun
bicimde kesiniz.

Olcerek
ise dikkatli
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» Yapistinctyr hazirlayarak  kafamn sablon ile
birlesecegi kisma suriinuz.
|

> Yeterli

miktarda

hazirlayiniz.

» Yapistirirciyi
basligin etrafina aym oranda
tabaka hélinde stirtiniiz.

yapistirirc

takacagimz

» Kafalart makineye takarak sablon ile birlesmesini
saglayiniz.

» Segtiginiz

Islem
Gikartiniz.

makine

bitiminde

parkuruna

uygun islem siiresini ayarlayinz.

sablonu
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» Sablonu rétus sehpasina aliniz.

» Deseni kontrol ediniz. Fazladan
acilan yerleri kapatiniz.

» Acilmayan yerler varsa sablonun
sokilerek islemin bastan
yapilmasin saglayinmz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapms oldugunuz calismalart kendi
arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

kendinize ya da

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

Uygulama icin gerekli olan tim arag, gerec ve calisma
ortamint hazirladimz mi?

Sablonu, takacagimz makinenin sehbasina yerlestirdimiz
mi?

Sablon boyunu dlcerek istenenden uzun ise dikkatli
bicimde kesitiniz mi?

Y apistiriciyr kafalarin sablon ile birlesecegi kisma ince bir
tabaka hlinde slirdiinliz mi~?

Kafalarn makineye takarak sablon ile birlesmesini
sagladiniz mi?

Sablon kafasi yapistirma sliresini, islem yaptigimz makine
parkuruna uygun hazirladimz mi?

Sablonu rétus sehpasina aldiniz mi?

Sablonda deseni iyice kontrol ettiniz mi?

Yaptigimiz kontrollerde eksik kalan yerleri rétus laki ile
kapattiniz mi?

Istenmedigi halde agiimalarin oldugu sablonu sokiilerek
tekrar islem sireci icin yonlendirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrar ediniz. Verdiginiz cevaplarin heps dogruysa bir sonraki 6grenme faaliyetine
geginiz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarim dogru — yanlis olarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Sorulari

Dogru

Y anhs

Pozlandirma islemi yapilan sablonlara, rotasyon baski
makinesine baglanabilmek icin kullanilan kafalar takilir

Yapistirma isleminde kullanilan yapistincilarin sertlik ve
kolay ¢ozunebilme 6zelliklerine sahip olmalar: gerekir.

Sablon kafalarini takma makine sistemleri Uflemdi 1sitmali
sistemler, 1sitmal1 sistemler, halojen lambal1 sistemlerdir.

Halgjen lambali sistemlerde sablon makine Gzerinde
donerek kurur. Islem yaklasik 10-20 dakika siirer

Polimerize dolaplar1 kuru 1sinin ortama rezistandar ya da
1sitma plakalaryla verildigi son derce iyi izolasyonlar
yapilms dolaplardir

Tim asamalan  tamamlannus  sablonlar  Uretime
gonderilmeden Once sablonda agilmayan ya da istenmedigi
hélde acilan yerlerin kontrol edilmesi i¢in rétus sehpasina
alinirlar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz

sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.




MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulart dogru yanlis olarak cevaplandirimz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs

Rotasyon sablonlarin boy uzunluklari 1280-3418 cm
arasinda degismektedir.

Rotasyon sablonlar (zerinde, baski patinin kumagsa akigin
2- | saglayan daire seklinde ve birbirine 60° aci ile diyagonal
olarak dizilen delikler vardir.

Mesh numarasi arttikga sablondaki gbzenek sayisi azalir,
3- | delikler kigllur ve siklasir. Mesh sayisi kiguldukce nikel
Uzerindeki delikler artar ve delik ¢apr: biydr.

Rotasyon sablon laklari, mekanik (slrtinme, darbe vb.) ve
kimyasal (asit, baz, boyarmadde vb.) etkilere direngli,

polimerizasyon islemiyle sertlestirilerek seramik ylzeyler
elde edilebilen bilesiklerdir.
5. Pozlandirma makinesinde sablonun girdigi mal silindirin

ylzeyi putirl Gdir.

Konvansiyonel yontemde, folyo Uizerine negatif calismalar:
6- | yapilir. Pozlandirma negatiflerin  sablon  boyunca
kaydiriimast ile gerceklestirilir.

Pozlandirma islemi yapilan sablon desende 151k almayan
7- | bolimlerin uzaklastirilmast igin fircalama islemine tabi
tutulur.

Sablon kablolarin tizerinde bulunan oluklar yapistiricinin
sablon ile arasindaki bagin dahaiyi kurulmasim saglar.
Uflemeli sistemlerde sablon baslik takma makinesi (izerinde
O- | sabitken islem gorir. Yaklasik 1-3 dakikada islem
tamamlanir.

Polimerizasyon dolablar: sablon kafalarinin kurutulmasinda
kullanlar.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. 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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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI- 1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI- 2 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI- 3CEVAP ANAHTARI
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