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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbhmez bu safaklarda ytizen al sancak;
Sonmeden yurdumun Ustlinde titen en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkima bir gul! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra hell.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi cilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi gigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere ssigmam, tasarim.

Garbin & &kim sarmigsa gelik zirhl duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imam bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalms canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklar ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi gunler Hakk'in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan::
Dusun atindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, dinyalar: alsan da bu cennet vatan:.

Kim bu cennet vatamn ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag: siksan, stihedal
Céani, cnéni, biitin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 118hf, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem €li.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan 118h7, bosarp kanl1 yasim,
Figkirir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hildl!
Olsun artik dokilen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tirk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Ttrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dislinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahir edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, batun dinyada emsali goérilmemis bir galibiyetin  miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitiin kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, bitiin ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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Ogrenme birimi

kitap.eba.gov.tr adresindeki 6grenme birimi sayfasina
numarasini gosterir.

yonlendiren karekod bu bélimde yer alir.

Ogrenme biriminin

adini gosterir.

\4

Her 6grenme biriminin basinda 6grenme
birimi rengiyle uyumlu kapaklari gosterir.

Onemli kisilerin sozlerini igerir.

Ogrenme biriminde égrenilecek ana
konu bashklarini gosterir.

Ogrenilecek konuyla ilgili diisinme, merak etme,

inceleme, 6n galisma yapma ve bilgi toplama
ahiskanhgini gelistirme calismalarini igerir.

Ogrenme biriminde &grenilecek

terim ve kavramlari gosterir.

\J

Ogrenme birimi igerisinde nelerin
ogrenilecegini gosterir.

GENEL AG KAYNAKCASI VE GORSEL KAYNAKCASI

Materyalin genel aj kaynakgasina ve gorsel kaynakgasina buradan ulagilir.

Karekoda ulagilamamasi durumunda agagidaki linki kullanabilirsiniz.

http://kitap.eba.gov.trikarekod/Kaynak php?KOD=2333

Karekod ve link ders materyalinde bulunan

gorsellere ve genel aga ait kaynakgayi gosterir.
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Uygulama stiresini Uygulama numarasini ve
gosterir. adini gosterir.

— Uygulamaya ait gérev tanimini igerir.

—»  Uygulamaya ait yapilacak hazirliklari icerir.

—>> Uygulamaya ait teknik 6zellikleri igerir.

is saghgi ve glivenligi Uygulamaya ait is saghgi ve

tedbirlerini gosterir. guvenligi kurallarini igerir. Ul e et
> Uygulamada kullanilacak arag edilecek noktalari igerir.
\ gereg ve makineleri igerir.

Uygulamaya ait islem
basamaklarini igerir.

Uygulama galismasinin
amacini gosterir.

Ogrenme biriminin
Ogrenme biriminin numarasini gosterir.
adini gosterir.

Uygulamaya ait degerlendirme
formunu gosterir.

Konu anlatimini
gosterir.

Ogrenme biriminde
kullanilan goérselleri
gosterir.

Ogrenme biriminde
kullanilan gorsellerin
numarasini ve adini gosterir.

Sayfa
numaralarini
gosterir.
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Konu ile ilgili formdlleri gosterir.

A

Konu ile ilgili
ornekleri
gosterir.

Ogrenilen konulari desteklemeye yénelik 6grencilerde
merak uyandiracak galismalari gésterir.

Ogrenme birimi sonlarinda, &grenilen konularla
ilgili coktan se¢meli sorularla hazirlanan élgme
ve degerlendirme galismalarini gosterir.

16

Ogrenme birimi sonlarinda, dgrenilen konularla
ilgili farkh soru tipleriyle hazirlanan élgme ve
degerlendirme ¢alismalarini gosterir.

Ogrenme birimi sonlarindaki dlcme ve
degerlendirme sorularinin cevaplarini
gosterir.



ATOLYEDE DiKKAT EDILMESi GEREKEN

IS SAGLIGI VE GUVENLIGI
TEDBIRLERI
Atolyenin yeterince Atolyenin yeterince Kullandiginiz kimyasal maddeleri
aydinlatildigindan emin havalandirildigindan uygun saklama kosullarinda
olunuz. emin olunuz. muhafaza ediniz.
Baski makinesi calisirken Baski makinesi calisirken
ellerinizi kazandan ve ani hareketlerden
merdanelerden uzak tutunuz. kacininiz.
Kimyasal maddeler ile
calisirken yanici madde
bulundurmayiniz.
Atolyede yiiksek sesle Atolyedeki kesici aletleri 6zenle Kimyasallarla galisirken Kagit tozundan ve kimyasal
konusarak galisanlarin kullaniniz. Kullandiginiz aletleri mutlaka eldiven maddelerden etkilenmemek
dikkatini dagitmayiniz. is bitiminde yerlerine kaldiriniz. kullaniniz. icin maske kullaniniz.
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1.1. POZLANDIRMAK
1.2. TESPIT BANYOSU YAPMAK

1.3. YEDIRME BANYOSU YAPMAK
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e Kliseyi ideal stirede pozlandirma

e Klisedeki emiulsiyonu sdkerek tespit banyosu yapma

e Kliseyi asitte yedirip uygun kosullarda saklama

e0000c0000c000000000000000
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asit, asindirma, banyo, celik, cukur, derinlik, disbikey,
emdlsiyon, endirekt, girinti, icblkey, klise, kostik soda,
pozlandirma, rolyef, rétus, tampon, tram, yedirme

s00cc00000000000000000
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1. Baski alti malzemesi baski sistemini nasil belirleyebilir?

2. Bilinen baski teknikleriyle bir kovaya baski yapilirsa ne tiir sorunlarla karsilagilir?
Diisiincelerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

s000000c000000000000000 0
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OGRENME BIRIMI

1.1. POZLANDIRMAK

Matbaacilik sektoriinde kalip, basilacak isin yani orijinalin baski alti malzemesine aktarilmasini saglar. Tampon
baski sisteminde de kalip ayni islevi gormektedir ve bu sistemde kullanilan kaliplar klise olarak adlandirilir. Tam-
pon baski isleminde, baski yapilmasi gereken orijinale gore hazirlanmis kaliplara kligse adi verilir.

Klise, tampon baski sisteminin 6zelliklerine gére hazirlanmalidir. Bunun ilk asamasi da pozlandirma islemidir. Poz-
landirma, kalip Uzerine diigsen 11k miktaridir. Isik miktarinin niteligi ve suresi pozlandirma isleminin temel bilesen-
leridir. Pozlandirma isleminde dogru poz siresi verilmeli, poz stresi ile ilgili test calismalari yapiimalidir.

1.1.1. Tampon Baski Sistemi ve Calisma Prensibi

Tampon baski sistemi diger baski sistemleri ile basilmasi mimkiin olmayan islerde kullanilir. Genellikle serigrafi
baski sistemi ile galisir. Clnk{ serigrafi baski sistemi gibi, tampon baski sistemi de her malzeme (zerine baski
yapabilir. Burada tampon baskiyi daha avantajli hale getiren konu, baski malzemesinde icbiikey ve disblikey mal-
zemelerin rahat kullanilmasi ve serigrafi baski sistemi ile basilmasi mimkiin olmayan daha biyik boyutlu baskilar
yapilabilmesidir (Gorsel 1.1).

Gorsel 1.1: Tampon baski makinesi
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Tampon baski sisteminin teknik ozellikleri asagidaki gibidir:
e Tampon baski sistemi bir endirekt baski sistemidir. Tampon baski kalibi ile baski alti malzemesi direkt olarak
temas halinde degildir.
e Kalipta is olan alanlar ve is olmayan alanlar arasinda yikseklik farki vardir ve is olan alanlar gukurdadir.
e Endirekt tifdruk baski sistemi denmektedir.
e  Baski islemi silikon tampondan yapilmaktadir ve sistem adini buradan almistir.

e  (Celik ve fotopolimer kaliplar kullaniimaktadir.

Tampon baski sisteminin ¢alisma prensibi olarak hazirlanan kalip tampon baski makinesinin ilgili boltimne takilir.
ise uygun olarak segilen tampon makineye takilir. Miirekkep haznesine miirekkep konur. Miirekkep kalip lizerine
gelir ve fazla mirekkep siyirici rakle ile siyrilir. Bu esnada gérinti silikon tampon araciligi ile baski alti malzeme-
sine ulasir (Gorsel 1.2).

Gorsel 1.2: Tampon baski ¢alisma sekli

1.1.2. Klise Ozellikleri ve Cesitleri

Tampon baski kliselerinde goriintd, is olan yani mirekkep alacak kisimlar gukurdadir. Basilacak isin farkli renk ve
tondaki 6zellikleri tampon baski kliselerinde farkli derinlikler olusturarak elde edilir. Klisedeki cukur alanlarin de-
rinligi artirilarak baski orijinalindeki renk tonlari olusturulur. Orijinaldeki agik tonlar ise klisedeki gukur derinlikler
azaltilarak yapilir.

Tampon baski sisteminde net ve sorunsuz bir baski yapiimak istenirse gorinti klisenin disindan 25 mm kadar
uzakhkta olusturulmahdir. Bir diger 6nemli konu ise rakle, kliseyi 5 ve 15 derece arasindaki bir aci ile siyirmaldir.
Aksi takdirde mirekkebin siyrilmasi zorlasmaktadir. Gorlintlintin kaliba aktarilmasinda dikkat edilecek bir diger
ozellik de gukur olusturulan girintinin derinligidir.

Tampon baski sisteminde celik ve fotopolimer olmak Uzere iki ¢esit klise vardir. Klise hazirlanmadan 6nce cinsine
karar verilmelidir. Klise seciminde dikkat edilmesi gereken noktalar asagidaki gibidir:

e  Baski tiraji

e Kullanilan mirekkebin cinsi

e Mirekkep ortuciligi

e  Baski alti malzemesinde kullanilacak miirekkep kalnlig

e  Baski alaninin en-boy orani

e Baski isleminden sonra tekrar kullaniimasi

e  Baski maliyeti
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1.1.2.1. Celik Kliseler

Celik kaliplar, tiraji yuksek olan islerde rahatlikla kullanildigi ve baski sonrasi saklanmasi kolay oldugu igin tam-
pon baski sisteminde ok tercih edilir (Gorsel 1.3). Kalip olarak kullanilan gelikler 6zel olarak tretilmektedir ve
asinmadan 1-2 milyon baski yapma 6zelligine sahiptir. Tampon baski sisteminde kalip olarak kullanilan geliklerin
sertlikleri 62-64 shore (sor) ve 6 mikro in¢ kalinligindadir.

Gorsel 1.3: Celik kliseler

Celik kaliplarin her iki yonu de ultraviyole isiga hassas olarak tiretilmektedir. Bu katmanlar banyo esnasinda kulla-
nilan asindirma asitlerine dayaniklidir. En Ust katmanda da gerek emilsiyon katmanini gerekse diger katmanlari
I1s1, 1stk ve nemden koruyan bir koruyucu katman bulunmaktadir. Bu koruyucu katman siyah plastik bir folyodur
(Gorsel 1.4).

—— Koruyucu tabaka

—— Kabartma (rélyef) tabaka
— Yapigkan tabaka

Taslyici celik tabaka

Gorsel 1.4: Celik klise yapisi

1.1.3. Gelik Kaliplarin Hazirlanmasinda islem Basamaklari

Celik klisenin hazirlanmasi tim baski islemini etkilemektedir. Bu nedenledir ki klise hazirlama islem basamaklari
titizlikle uygulanmahdir.

Klise hazirlanmasinda islem basamaklari asagidaki gibidir:

=

Kalip icin uygun celik secilir.
2. Celigin Gizeri1s18a duyarli emilsiyon ile kaplanir.

3. sin 6zelligine gére pozitif film hazirlanir. Hazirlanan pozitif filmde is olan kisimlarda emiilsiyonda gériintii
ters olmahdir.

4. Uzeri emiilsiyon ile kapli celik ilk olarak pozlandirilir. ilk olarak pozitif film ile daha sonra ise tram filmi ile
pozlandirilir.

5. Pozlandirma isleminden sonra gelige tespit banyosu yapilir ve gelik klise yikanir.
6. Yikama isleminden sonra kalip rétus isleminden gegirilir.

7. Rotus isleminden sonra yedirme banyosu yapilir ve yikanarak kurutulur.
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1.1.4. Metal Yiizeyin Hassaslagtirilmasi

Celik klise ham halde satin alinmaktadir. Celigin pozlandiriimasi igin 1sik ile hassaslastiriimasi gerekmektedir. Celi-
gin 1s18a hassas hale getirilmesi icin kimyasal madde kullaniimalidir. Bu kimyasal maddeye emiilsiyon denir. Metal
ylizeyi hassas hale getirmek icin ilk dnce emulsiyon hazirlanir. Hazirlanan emiilsiyon her tarafa esit olacak sekilde
celik klisenin tzerine dokuldr. Celik klise turnet adi verilen genis kapli araca baglanir (Gérsel 1.5). Daha sonra kuru-
ma islemine gegilir fakat glinimuzde artik bu islem fabrikasyon olarak yapilmakta ve klise hazirlanan atdlyelerde
hazir halde emdlsiyon ile kaplanmis celik seritler satilmaktadir.

Gorsel 1.5: Uzeri emiilsiyon ile kapl gelik klise

1.1.5. Pozlandirmada Dikkat Edilecek Noktalar

Pozlandirma, isin orijinaline uygun olarak hazirlanmis pozitif filmin kaliba aktariimasidir. Bu nedenledir ki filmin
isin orijinaline uygun olarak hazirlanmasi gerekmektedir. Pozitif filmde emilsiyonda goriinti terstir. Pozitif film,
kalip pozlandirma sasesinde emiilsiyonlari cakisacak ve film alta gelecek sekilde yerlestirilir. ik &nce vakum yapilir
ve uygun poz siresi ile pozlandirilir. Pozlanan gelik serit tram tizerine konarak tekrar pozlandirilir (Gorsel 1.6).

Gorsel 1.6: Pozlandirma sasesinde tram

Celik tzerindeki duyarli emiilsiyonu koruyan siyah folyo, kalibin uzun siire aydinhkta kalmasi durumunda emdil-
siyonu koruyamamaktadir. Bu nedenledir ki gelik plakanin pozlandirmadan 6nce karanlik ortamda saklanmasi ve
isiktan, nemden korunmasi gerekmektedir. Poz siiresi ise ¢elik Gzerinde bulunan emilsiyonun niteligi ve kalinligi,
1sik glict ve klisede olusturulmak istenen derinlige gore degismektedir.
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Pozlandirmada dikkat edilecek noktalar asagidaki gibidir:

e Hazir gelik seritlerin kahp tretimi igin enleri 10, 15, 20, 25 ve 60 cm uzunluktadir. Kalip hazirlanirken dikkat
edilmesi gereken ilk konu celik seridin biyukliginin belirlenmesidir. Boyut belirlemede temel faktorler
isin blyukligu, baski yapilacak makinenin hazne buyukliigl, baski esnasinda raklenin hareket alani ve ha-
reket yoninin belirlenmesidir. Ayni zamanda raklenin hareket yoni baski kalibinin boyuna paralel olma-
ldir.

e Kalip hazirlamasinda kullanilan gelik seritlerin kesiminde su yoniine dikkat edilmelidir. Celigin su yonu lre-
tim esnasindaki dokumanin yonudir. Rakle mirekkebi siyirirken bu yone gére hareket etmelidir. Aksi tak-
dirde raklenin hareketi kalipta gizilmelere neden olur.

e Kalip hazirlamada gelik seritlerin boyutu belirlenir ve seritler bu boyuta gore kesilir (Gorsel 1.7).

Gorsel 1.7: Celik seridin kesilmesi

Basilacak orijinalin pozitif filmi alinir (Gorsel 1.8).

Gorsel 1.8: Negatif-pozitif gorinti

Kalp haline gelecek gelik seridin tizerinde bulunan siyah koruyucu folyo gikarilir (Gorsel 1.9). Her iki taraf-
taki folyonun gikarilmayip tek taraftaki folyonun gikarilmasina dikkat edilir.

Gorsel 1.9: Celik seritten folyonun gikariimasi
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e Pozlandirma sasesine gelik seridin emilsiyonuile filmin emilsiyon kismi ¢akistirarak yerlestirilir. Eger eml-
siyonlar gakismazsa filmin kendi yapisinda bulunan kalinlik, pozlama esnasinda 1sigin kirillmasina neden
olacak ve filmin tzerinde 6zellikle tramh alanlarda nokta kayiplarina neden olacaktir.

e Film pozlandirma esnasinda dikkat edilecek bir diger konu da tram yogunluk degeridir. Tampon baski igin
tram yogunluk degeri %80-90 araliginda olmalidir. Bu nedenle film, hazirlik asamasinda tram yogunlugu
verilerek pozlanmalidir (Gorsel 1.10).

e  Celik kaliplar (UV) ultraviyole 1sik altinda pozlandirilir (Gérsel 1.11). Pozlandirmada isik ultraviyole 360 nm
1sin dalga boyuna hassastir. Pozlandirma esnasinda kalip giin 15181 gérmemeli, islem uygulanmasi sari 1s18in
hakim oldugu (20-40 watt ampul vb.) bir atélye ortaminda yapiimalidir.

Gorsel 1.10: Tampon klisesindeki Gorsel 1.11: Kalip pozlandirma makinesi
tramin buyitdlmas sekli

e Pozlandirmaya baslamadan 6nce kalip pozlandirma sasesinin tzeri temizlenmelidir. Aksi takdirde toz ve
lekeler kalip Gizerinde is alanlarina gelebilir. Sase temizligi icin pamuklu temiz bir bez tercih edilmelidir.
Temizlemede pamuklu bez, saseye sert bir seklide uygulanirsa camin kirilmasina neden olabilir.

e Pozlandirma sasesinde vakum yapilarak gelik serit ile filmin arasindaki hava kabarciklari alinir. Vakum islemi
icin makinenin kumanda panelindeki digmeye basilir ve vakum calistirilir. Stre geri sayim yaparak ¢alisir.
Bu esnada calisirken sase cami agilmamalidir. Vakum siiresi bitince makine uyari verir ve bu uyaridan sonra
pozlama islemine gegilir.

e  Pozlandirma islemi yapilir. Pozlandirma igin ilk olarak uygun poz siiresinin tespit edilmesi gerekmektedir.

e Uygun poz siresinin tespit edilmesinde; gelik serit Gizerinde bulunan emilsiyonun cinsine, orijinalin 6zelli-
gine, celik serit ile pozlama makinesindeki 1518in mesafesine, pozlama makinesindeki 1s18in glicti ve kullani-
lacak tramin 6zelligine dikkat edilmelidir.

e Pozlandirmada is olan alanlardaki siyah bélgelerden isik gecmez ve yumusak kalir. is olmayan seffaf yerler-
den i1sik gecger ve sertlesir. Bu sertlesme pozlama islemi bitince renk degisimi ile de fark edilebilmektedir.

1.1.6. CTP Bilgisayardan Kaliba Pozlama

Guniimiizde gelisen teknoloji ile yapilan bir kalip pozlama sistemidir. Ozellikle diisiik tirajli islerde daha ¢ok kul-
lanilir. Kalip hazirlama asamasinin daha kisa stirmesi de bu sistemin kullaniimasinin bir diger nedenidir. Gorlint
bir bilgisayara aktarilir. CTP [Computer To Plate (Komputir To Pleyt)] bu bilgisayar tarafindan algilanir ve bilgisayar
gorintliyt CTP’ye aktarir ve o aktarma ile kazima islemi gergeklesir. Yani is olan alanlarin gukur kismini olusturmak
icin kazima islemi gerceklesir. Kazima isleminden sonra ise bilgisayardaki komuta bagh olarak asitle dolu banyo
makinesine aktarilir. Kazima islemi lazerle oyma ve elmas ugla oyma olmak tizere iki sekilde yapihr.
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Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve
Malzemeler

is Saghgi ve Giivenligi
Uyari isaretleri

VAVAN

.

Uygulamaya Hazirhk

e  Kalip hazirlanmasinda kullanilacak orijinal hazir olmahdir.

e Orijinalin pozitif filmi ¢cekilmis olmalidir.

Teknik Ozellikler

e  (Celik klise ham boyutu 32 x 60 cm
e Klise boyutu 20 x 30 cm

Dikkat Edilecek Noktalar
e (Celik, su yonine dogru kesilmelidir.
e Pozlandirma sasesi toz ve lekelerden arindiriimalidir.

e Pozlandirma isleminden 6nce vakum islemi yapilip film ve
celik seritler arasindaki hava alinmalidir.

e Pozlandirmadan once gelik seritler giin 1s18ina maruz kal-
mamalidir.

e  Celik seritler su yoniine dogru yerlestirilmelidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar
e Uygulamayi 6gretmeninizin gozetiminde yapiniz.

e Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.




islem Basamaklari

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nliiglina giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

R U

Celik seridi tabaka halinde aliniz (Gorsel 1.12: a). Celik seridin Gizerine kursun kalemle fazla bastir-
madan 20 x 60 cm boyutunda dikdortgen alan giziniz (Gorsel 1.12: b).

Gorsel 1.12: Celik seritlerde ise uygun alan gizilmesi
5. Celik serit tzerine gizdiginiz dikdortgeni el giyotini ile kesiniz.

6. Kesim isleminde celik seridi giyotinin sagina veya soluna tam olarak dayayiniz. Celik seridi kesim
esnasinda hareket etmemesi igin sikistiriniz ve kesim islemini gergeklestiriniz (Gorsel 1.13).

Gorsel 1.13: Celik seridin kesilmesi

7. Kesilen gelik seritlerin kenarlarindaki piruzleri ege ile temizleyiniz.
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10.
11.
12,

13.

14.

Celik seritte egelenecek alanlari tespit ediniz (Gorsel 1.14: a). Sol elinizin avug igine gelik seridin
uc kismini yerlestirerek bas ve isaret parmaginizla tutunuz. Sag elinize de egeyi alarak yaklasik 40
derece agl ile hafifce bastirarak egeleyiniz (Gorsel 1.14: b). Egeleme islemini seridin dort kdsesin-
den de yapiniz.

Gorsel 1.14: Egeleme islemi

Koselerini egelediginiz gelik seritleri i1siksiz bir ortamda Ust Ustte siralayarak veya bir kutunun igine
koyarak muhafaza ediniz.

Kalip pozlandirma makinesini pamuklu bir bezle siliniz.

Kalip pozlandirma atdlyesinde 15181 kapatiniz ve ¢ok az sari isik ile isleminizi gerceklestiriniz.

Celik seridin Gzerinde bulunan siyah folyoyu cikariniz ve gelik seridi saseye 0Olcekli bir sekilde yer-
lestiriniz.

Kalip sasesine ilk olarak pozitif filmi emulsiyonu yukari gelecek sekilde yerlestiriniz (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.15: Pozlandirma makinesinde film ve kalibin konumu

Kalip pozlandirma sasesini kapatiniz ve vakum islemini gerceklestiriniz.

15. Vakum isleminden sonra pozlandirma islemine geginiz. Celik serit icin en uygun poz suresini veri-
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16. Pozlanan gelik seridi aliniz ve kalip pozlandirma sasesine tram filmini yerlestiriniz. Tramin Gzerine
celik seridi yerlestirerek tekrar pozlandiriniz (Gorsel 1.16).

Gorsel 1.16: Pozlandirma

17. Pozlandirilmis gelik seridi 15tk gormeyecek kapali bir kutu igerisine koyunuz ve banyo islemi igin
saklayiniz.

18. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldirarak ¢alisma ortamini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

Kliseyi ideal Siirede Pozlandirma Uygulamasi Kontrol Listesi

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1 Uygulamaya iliskin hazirlik ¢calismalarini tamamladi.
2 is glivenligi tedbirlerini aldI.
3 Celik seridi ise uygun boyutta kesti.
4 Celik seridin koselerini egeledi.
5 Celik seridin tzerindeki folyoyu gikardi.
6 Celik seridi pozitif film ile pozlandirdi.
7 Pozlanan gelik seridi tram ile pozlandirdi.
8 Celik seridi uygun ortamda sakladi.
9 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

10 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

Kontrol listesinde “Hayir” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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1.2. TESPIT BANYOSU YAPMAK

Celik seritler ise uygun boyutta kesilerek orijinale uygun film ile poz-
landirilir. Pozlandirma isleminde is olan yani mirekkebi alacak alan-
lar ile is olmayan yani mirekkebi almayacak alanlar belirginlesir. Bu
belirginlesen alanlarin zamanla kaybolmamasi ve mirekkep alacak
kisimlarin olusmasi icin celik seritlerin bir sekilde sabitlenmesi gere-
kir. Tim bu islemler kalip banyosu (Gorsel 1.17) adi altinda yapilir.

Celik kliselerde banyolar, tespit banyosu ve yedirme banyosu adi al-
tinda iki sekilde yapilmaktadir (Sema 1.1). Gérsel 1.17: Kalip banyosu

A
Celik Klise Banyo islemleri

{ Tespit Banyosu } {Yedirme Banyosu }

Sema 1.1: Celik klise banyo islemleri

1.2.1. Tespit Banyosunun islevi

Celik seritlerin pozlanmasindan sonra goriintli ortaya ¢ikmistir. Bu goriintiiniin 151k altinda etkilenmemesi igin
serit Uzerine sabitlenmesi gerekmektedir (Gorsel 1.18). Eger pozlanan gelik serit banyo islemi gérmezse pozlama
islemi devam edecektir. Bu durumda da is alanlarinda nokta ve cizgilerde kayiplar olusur.

Gorsel 1.18: Tespit banyosundan sonraki goriinti

Pozlanan celik serit Uzerindeki goriintinin sabitleme islemi banyo ile yapiimaktadir. Bu da iki farkli banyonun
kullanilmasi ile miimkun olur. Bu banyolar kromik asit ve nitrik asittir. Her iki asit tiri ile de ¢alisirken is saghgi ve
givenligi kurallarina dikkat edilmeli, ortam havalandirilmali ve elde mutlaka eldiven olmalidir. Her iki asit serin,
kuru ortamda depolanmali, ates ile yaklasilmamali ve isi kaynagindan ve glnes isigindan uzak tutularak 6zel ola-
rak depolanmalidir.

Tespit banyosu ile is alanlarinda bulunan emdlsiyonlarin daha da sertlesmesi ve celik serit tizerine sabitlenmesi
amaclanir. Pozlama islemi tamamlanmis gelik kalip emaye veya gelikten yapilmis kiivete atilarak banyo isleminden
gecirilir. Banyo ¢ézeltisi olarak kromik asit (HCO,) kullaniimaktadir. Banyo isleminde banyo sollisyonunun niteligi
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kadar sicakligi da 6nemlidir. Banyo sicakligi 24 °C-28 °C olmalidir. Bu asamada ilk banyo islemi gerceklestiginden ve
de kalip Gizerinde artik gorlinti belirdiginden, banyo asamasinda kalibin kiivette ¢ok fazla siirtiinmemesine dikkat
edilmelidir. Banyo esnasinda kiivet sadece ileri geri hareket etmelidir. Daha sonra kalibin ucundan tutularak ters
cevrilir ve tekrar ileri geri hareket ettirilir. Bu sekilde kalp klvette strtinmemis olur. Bu asamada diger banyoda
oldugu gibi banyo siiresine dikkat edilmelidir. Bu asamadaki banyo 150-180 saniye arasinda olmalidir. ikinci banyo
sonunda asindirilmasi gereken, is olmayan alanlar gelik rengini alir. is olan alanlar da emiilsiyon renginde kalir.
Eger celik rengini tam almiyorsa banyo ile ilgili sorun bulunmaktadir. Bu sorunlar banyonun eskimis olmasi, banyo
slresinin yetersiz olmasi, banyoya baska kimyasal veya su karismis olmasi, kalibin 1sik almasidir. Banyonun yetersiz
olmasi durumunda kalibin tekrar banyo edilmesi gerekir. Tekrar banyo isleminden énce de kurutulmalidir. ikinci
defa banyo isleminde kalip tizerine hafifce siinger ile bastirarak emilsiyonda is alanlarinin daha belirginlesmesi
saglanmalidir. Tekrar banyo islemi géren kalip akar su altinda yikanir. islem bitince banyo agikta birakilmaz, kabina
konur ve sisenin agzi tam olarak kapatilir. Clinkii banyodaki kimyasal maddeler hava ile temas ettiginde kimyasal
maddeler ugar ve banyonun tazeligi bozulur.

1.2.2. Yikama islemi

Banyosu bitmis kalip daha sonra tazyikli, bol su ile yikanmahdir. Yikama
isleminde kalip iki ucundan akan suya tutulmahdir. Bu esnada banyo isle-
minde kullanilan eldiven gikartilmalidir. Cinki eldivende banyo kimyasal
atiklari mevcuttur. Eldiven degistirildikten sonra kalip yaklasik 30-40 dere-
ce egimle tutulur ve akar su altinda yikanir (Gorsel 1.19).

Kalip, yikama isleminden sonra birkag sekilde kurutulabilir. Dik bir sekilde
konarak kendi halinde kurumaya birakilir, kagit havlu ile Gizerine sert bas-
tinlmadan tamponlanarak lizerindeki nem alinir veya sicak hava ile kuru-
tulur.

. . Gorsel 1.19: Suda yikama
1.2.3. Rotus Islemi

Rotus isleminin amaci, kalip tGzerinde pozlama esnasinda olusan ve is olmayan alanlara yerlesen toz ve lekeleri
silmektir (Gorsel 1.20). Bu istenmeyen lekeler rétus laki ile kapatilir. Bu lak terebentin, vernik ve boyadan olusur.
Bu karisim sivi bir maddedir. Bir firca yardimiyla bu sivi kalip lizerinde bulunan lekelere sirllerek rotus yapilir.
islemde dikkat edilecek nokta is alanlarina bu rétus lakinin gegmemesidir. Kalip, rétus laki siriildiikten sonra ku-
rumasi icin bekletilir. Ayni islem sicak hava tflenerek de yapilabilir. Eger islemde rétus yapilacak yerler disina da
lak strilurse kretuar ile bu alanlarin gok bastirilmadan silinmesi gerekir.

Gorsel 1.20: Celik klise Gzerindeki rotus yapilacak alanlar
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Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve
Malzemeler

is Saghgi ve Giivenligi
Uyari isaretleri

|

Uygulamaya Hazirhk

Banyo isleminin yapilacagi kalip pozlanmalidir.
Banyo sicakligl 24 °C -28 °C arasinda olmalidir.

Banyo islemi igin gerekli olan kiivet diizenegi hazir bulun-
malidir.

Teknik Ozellikler

20 x 30 cm boyutunda pozlanmis gelik klise

Dikkat Edilecek Noktalar

Kalip pozlandirma isleminden sonra kapali bir kutu icinde
muhafaza edilmelidir.

Banyo kimyasali taze olmali, bayat olmamalidir.
Kalip, kiivette ¢ok fazla stirtinmemelidir.

Banyonun igine su veya herhangi bir kimyasal madde ka-
rismamalidir.

Banyo kimyasalinin sicakligi ideal degerlerde olmalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar

Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.
Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glivenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.




R U

islem Basamaklari

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is ®nligini giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Birinci banyoyu hazirlayiniz. Banyo sollisyonunun, lzerinde bulunan karisim oranina gore hazir-
lanmasina dikkat ediniz. Bu hazirlikta 1 litre su icin 8,5 gram toz kimyasal madde kullaniniz. Kul-
lanilan tozu iyice karistiriniz, temiz ve kuru bir ortamda agzi kapali bir sekilde saklayiniz. Hazirla-
diginiz ¢ozelti tizerine hazirlama tarihini yazarak banyonun bayatligini bu sekilde kontrol ediniz.

Hazirlanan banyo ¢ozeltisini bir kiivete doldurunuz.

Celik seridi kutusundan cikariniz (Gorsel 1.21: a). Uzerindeki siyah folyoyu cikariniz. Folyoyu cikar-
tirken firnaginizin ucu ile kalibin késesindeki siyah folyonun kenarina ¢entik olusturunuz. Centik
olusturulan yerden folyoyu c¢ekiniz (Gorsel 1.21: b).

a b

Gorsel 1.21: Siyah folyonun gikartilmasi

Celik seridi banyo igerisine birakiniz. ilk bir dakika kiivetin kenarindan sallayarak ajitasyon islemini
yapiniz. Bu islem icin kiivetin bir kenarindan tutarak banyoyu dékmeden, hafifce sallayiniz (Gorsel
1.22).

Celik seridin kenarina is alanina denk gelmeyecek sekilde iki parmaginizla bastiriniz. Diger elinizle
bulasik slingerini aliniz ve hafifce lGzerinden geciniz (Gorsel 1.23).

Gorsel 1.22: Ajitasyon islemi Gorsel 1.23: Banyo islemi
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9. Celik seridin tGzerinde goriintl olusmasini gozle kontrol ediniz ve eger olusmadiysa tekrar kivete

ajitasyon yapiniz.

10. iki parmaginizla gelik seridin ucundan tutarak kiivetten cikariniz ve musluk altinda bol su ile yika-
yiniz (Gorsel 1.24).

Gorsel 1.24: Yikama

11. Celik seridi dik bir sekilde temiz bir masanin lizerine yerlestiriniz ve kurutma makinesi ile kurutu-

nuz veya kendiliginden kurumasini saglayiniz.

12. Kuruyan gelik seritlerde artik goriintti olusmustur. Celik seritlerde is disindaki ve gelik serit icindeki

toz ve lekeleri tespit ediniz (Gorsel 1.25).

13. Celik seritleri rayli mekanizma (izerine diziniz ve tepe isigini aginiz (Goérsel 1.26).

Gorsel 1.25: Kalipta rotus yapilacak bolgeler Gorsel 1.26: Rayli mekanizma

14. Rotus maskesini aliniz ve ¢ok az bir miktarda seliilozik tinerle inceltiniz (Gorsel 1.27).

Gorsel 1.27: Firga ve seliilozik tiner ile inceltme
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15.

16.

17.

18.

19.
20.

8

9

Fircay! rétus maskesine batiriniz ve gerekli yerlere si-
rindz. Rotus islemi yaparken bir elinizle cgelik klisenin
ucundan tutunuz. Diger elinizle de firgayi rotus yapilacak
alanlara striiniiz (Gorsel 1.28).

Eger is alanina rétus maskesini sirdiyseniz fircanizi seli-
lozik tinere batiriniz ve hata yapilan yere tekrar stirtiiniiz.
Bu sekilde rotus mirekkebini temizleyiniz.

R6tus islemi bittikten sonra is olan ve olmayan alanlari
kontrol ederek eksiklerinizi tespit ediniz.

Rotus isleminden sonra gelik seritleri kurumaya birakiniz
veya kurutma makinesi ile kurutunuz.

Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

Calisma ortamini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

METAL KLISE

Gorsel 1.28: Rotus islemi

Klisedeki Emiilsiyonu Sokerek Tespit Banyosunu Yapma Uygulamasi Kontrol Listesi

Degerlendirme Olgiitleri

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.
is glivenligi tedbirlerini ald.

Banyoyu tam ve gerekli dlgtide hazirladi.

Banyo islemini yapti.

Celik seridi yikadi.

Celik seridin rétus islemini yapti.

Celik seridi kuruttu.

Uygulamayi belirlenen stirede tamamladi.

Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

Evet Hayir

Kontrol listesinde “Hayir” olarak isaretlenen olciitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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1.3. YEDIRME BANYOSU YAPMAK

Yedirme banyosu kalip Gizerindeki emiilsiyon olmayan alanlari etkiler. Yedirme banyosu emiilsiyon olmayan alan-
larin asitle eritilerek silinmesidir. Yedirme isleminden sonra is olmayan alanlarin emiilsiyonu kaldirilarak mirek-
kep almasi engellenir. Bundan dnceki banyo isleminde ise kalipta is olan yani miirekkebi alacak alanlar banyo ile
sabitlenmektedir.

Yedirme banyosunda kullanilan temel madde asittir. Ozellikle nitrik asit en ¢ok
kullanilan kimyasallardan biridir fakat insan sagligina zararl oldugundan kullanimi
azaltilmaktadir. Bunun yaninda hidroklorik asit ya da demir kloriir ¢ozeltileri de kul-
lanilabilmektedir (Gorsel 1.29). Her iki ¢bzelti banyo esnasinda banyoda farkli renk-
ler meydana getirir. Hidroklorik asit ylizeyde siyah renk olustururken demir klordr
cOzeltisi renkli bir gorintl olusturmaktadir. Her iki ¢ozeltinin islevleri karsilastigi
zaman hidroklorik asit ¢ozeltisinin asindirma etkisinin daha yogun oldugu saptan-
mistir.

Gilinimiizde en ok kullanilan agindirma banyosu demir 3 klorirdir (FeCl,). Bu ¢6-

zelti diger asit ¢ozeltileri gibi cilde temas ettiginde ¢ok zarar vermediginden tehli-

keli degildir. Bu cozelti 45 °C-50 °C sicaklikta asindirma yapar. Sicakligin distk ol- ~ Gorsel 1.29: Demir klordr
masinda asindirma islemi yavaslayacak ve asindirma derinligi yeterli olmayacaktr. cozeltisi
Asindirma islemi bir emaye veya cam kiivette yapilmaldir. Bu islem ayni zamanda 6zel olarak hazirlanmis banyo
makinelerinde de yapilabilir. Banyo makinesi, icerisinde 6zel havalandirma diizeneginin bulundugu cam bir béime
ile kaplidir. Makinenin kumanda paneli atdlye icinde fakat cam bdlmenin disindadir. Cam bdlme Uzerinde ozel
olarak hazirlanmis eldivenler mevcuttur. Ayni sekilde cam bolme Uzerinde celik seritlerin takilacagi alan da bu-
lunmaktadir. Bu alanlara banyo yapilacak gelik seritler takilir ve o esnada eldiven takilarak cam b6élme igerisindeki
banyo makinesine gelik seritler birakilir (Gorsel 1.30).

Gorsel 1.30: Celik seritlerin banyo makinesine alinmasi

Banyo sliresi biten kaliplar bu eldivenler kullanilarak makineden alinir. Makine izerinde donen fircalar celik serit-
lerin fircalanarak banyo yapilmasini saglar (Gorsel 1.31).

Gorsel 1.31: Celik seritlerin banyo yapilmasi
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Ortalama banyo sliresi 6-7 dakika arasinda olmalidir. Banyo ile asin-
dirmada kalipta bulunan agik alanlar koyulasir. Burada asindirma
derinligine dikkat edilmelidir. Bu derinlik tampon baski sistemi icin
uygun olmalidir. Tampon baski isleminde baski isleminin sorunsuz
gergeklesmesi icin banyo islemlerinin siiresinin, sicakliginin ve ban-
yo konsantrasyonun sabit olmasi gerekir (Gorsel 1.32). Bu sabitligin
saglanmamasi durumunda cukur olacak kisimlarin rélyef derinlikleri
farkliolur. Bu farklilik mirekkebin iletiimesinde sorunlar yagatacaktir.

Kalip, banyo esnasinda gereginden fazla asinirsa mirekkep baski Gorsel 1.32: Banyo yapilmis kalip
esnasinda baski alti malzemesine ulasirken yayilir. Bu da bir baski

sorunu olusturur. Banyo esnasindaki asindirma derinligi (rélyef derinligi) banyo cinsine, konsantrasyonuna (banyo
sivisindaki konsantrasyon arttikgca derinlik artar), banyo siiresine (siire arttikga derinlik artar), banyodaki salinim
hareketine (ajitasyon arttikga derinlik artar) gore degisir. Fazla derinlige sahip olan kaliplar murekkep dagilmasi-
na, az derinlige sahip olan kaliplar goriintliniin zayif ¢ikmasina veya silik gorlintl sorunlarina neden olmaktadir.
Kaliptaki derinlik 6zel olarak Gretilmis mikrometre ile 6lclilmektedir. Yedirme banyosundan sonra kalibin asitle
etkilesimini kesmek igin suyla yikanir.

Kalip asindirmadan sonra ¢ozelti agzi kapali bir kaba bosaltilarak saklanmalidir. Bu islemde kalibin asinmasini
saglayan asit, hava ile etkilesimden dolayi ugmaya baslar. O zaman da asitteki konsantrasyon azalarak banyonun
islevsizlesmesine neden olur.

1.3.1. Kostikle Banyo islemi

Klise, yedirme banyosundan sonra yikanip kurutulduktan sonra kostik soda ile islem gorur. Bu islemde taze olarak
hazirlanmis ve belirli sicakliga gelmis kostik soda kullanilr. Kostik soda, sodyum hidroksittir ve form{ili NaOH sek-
lindedir. Cok glicll bir dezenfektan 6zellige sahiptir (Gorsel 1.33). Tampon baski klisesinde bu 6zelliginden dolayi
en son kullanilir ve tim kir ve lekelerin ¢dzlilmesini saglar. Kostik hazirlamak icin kaynatilmis suya ihtiyag duyulur.
Cunki kostik kaynar suyun icine atilarak erir, tepkimeye girer.

Hazirlanan klise sicak suda eriyik haline gelen kostik soda icine atilir. Kostik eriyiginde bulunan klise birka¢ da-
kika ajitasyon yapilir ve kostikli sudan g¢ikarilir. Bu esnada diger banyo islemlerinde oldugu gibi atdlye ortami iyi
havalandirilmali, yiizde maske ve elde eldiven olmalidir. Kostik ¢ozeltisindeki banyo isleminin verimli olmasi igin
kostigin belirli bir sicaklikta olmasi gerekmektedir. Bunun icin kostik, 6zel olarak Gretilmis firinlarda belirli bir
sicakhikta bekletilir (Gorsel 1.34). Ayni zamanda banyo bayatlayacagi i¢in belirli banyo isleminden sonra kostigin
tekrar hazirlanmasi gerekir.

Kostik banyosundan sonra klise, bol su ile yikanir ve kurutulur.

Gorsel 1.33: Kostik soda Gorsel 1.34: Kostik soda ile banyo islemi
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1.3.2. Klisede Temizlik

Klise temizligi icin iki farkli etmen gerekmektedir. Bu etmenlerin biri klise Gzerinde bulunan mirekkeptir. Baskisi
biten klisenin lzerinde mirekkep kalintisi bulunmaktadir. Bu mirekkep kalintisi klisede is olan ¢ukur alanlara
dolmakta ve bir sonraki baskida sorunlara neden olmaktadir. Bu nedenledir ki baski islemi bitmis klisenin Gzeri,
pamuklu temiz bir bezle miirekkep kalintisi hi¢ kalmayacak sekilde silinmelidir. Silme islemi el ile yada klise temiz-
leme makinelerinde yapilir.

Klise temizliginin ikinci etmeni ise hazirlanmis klisenin
saklanmasi islemleridir. Hazir olan kliselerin saklan-
masinda strec¢ film folyolari kullanilir. Streg film fol-
yo kliseden daha uzun boyutta kesilir. Temiz bir beze
makine yagi surilir. Bezdeki yag yedirilerek klisenin
her tarafinin yag ile kaplanmasi saglanir. Her iki yonde
yaglanan klise streg film folyo ile sarilarak paket haline
getirilir (Gorsel 1.35). Bu sekilde klise uzun middet isi
ve nem farkliiginin olmadigi serin bir yerde ve rafta
saklanabilir. Baskiya gegmeden dnce klisenin pamuklu
temiz bir beze selllozik tiner dokulerek silinmesi ge-

rekmektedir.
Gorsel 1.35: Kalibin paketlenmesi

1.3.3. Klise Hazirlamada Karsilasilan Problemler ve Coziimleri

Klise hazirlanmasindaki sorunlar pozlama ve banyo kaynaklidir. Pozlama ile olusan sorunlar kalibin poz stiresinin az
veya fazla olmasi ile ilgilidir. Banyo ile kaynakli sorunlar ise banyo sivisinin oraninin hatali hazirlanmasi, banyonun
bayat olmasi, gereginden az veya fazla banyo yapilmasi, banyo sivisinin sicakliginin disiik veya yiiksek olmasidir.

Poz siiresi az oldugunda klisede sismeler meydana gelir. Sisme sorunu yazi, ¢izgi ve tram noktalarinin gereginden
fazla bir alana sahip olmasidir. Klisede sisme sorunu sadece poz siiresinin az olmasi ile ilgili degildir. Bunun yani
sira, banyo ¢6zeltisinin su oraninin fazla olmasi da sisme nedenleri arasindadir.

incelme ise yaz, cizgi ve tram noktalarinin gereginden az bir alana sahip olmasidir. Kalip hazirlama isleminde
poz siresinin gereginden fazla olmasi, banyo ¢6zeltisinin su oraninin az olmasi, ¢ozeltinin gereginden fazla sicak
olmasi, pozlama esnasinda gerekli vakumun yapilmamasi veya banyo siresinin fazla olmasi incelme problemine
neden olur.

Banyodan kaynaklanan sorunlarda en 6nemli kisim kliseyi olusturma isleminde asidin fazla klise oymasi ile ilgilidir.
Bu sorun da baskida net olmayan baski veya bulanik goriintl olusmasini saglar.

Klisede is olan alanlarin derinliginin fazla olmasi miirekkebin silikonda kurumamasina neden olmaktadir. Klise de-
rinliginin az olmasi da miirekkebin silikonda gereginden daha kisa siirede kurumasina neden olur. iki sorunda da
silikon, baski ylizeyine tam yayillmaz ve mirekkep baski alti malzemesine ulasamaz. Eger gereginden fazla derinli-
ge sahip ise klise tekrar hazirlanmalidir. Klisenin derinliginin yetersiz yani az olmasi durumunda asit ile indirgeme
islemi yapihr, tekrar klise hazirlanmasina gerek yoktur.

Klise derinliginin az olmasi halinde baskida yeterince mirekkep transfer edilemez ve baski net ¢cikmaz. Ayrica kalip
pozlanirken yanlis tram kullaniimasi da baskida tram noktalarinin géziikmemesine sebep olur.
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Kliseyi Asitte Yedirip Uygun Kosullarda Saklama

3 ders saati islem basamaklarini dikkate alarak tespit banyosu yapilan
celik kliseyi asitle banyo yaptirarak kullanima hazir hale geti-
riniz. Calismaniz uygulama sonunda verilen kontrol listesin-

Teknigine uygun olarak kligenin deki dlgiitlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi planlar-

tespit banyosunu yaparak kliseyi ken bu olgutleri dikkate aliniz.
uygun kosullarda saklamak.

Uygulamaya Hazirlik

«  Banyo makinesi e Asitile indirgeme isleminin yapilacagi kalip tespit banyo-

e Emaye veya celikten yapilmis
kiivet e  Asit sicakhgi 45 °C-50 °C arasinda olmahdir.

e Tespit banyosu bitmis celik
kahp

e  Demir lg klortr

e Kostik soda

e Bulasik deterjani e 20 x 30 cm boyutunda pozlanmis ve tespit banyosu yapil-

su yapilmalidir.

Teknik Ozellikler

e Slnger mis celik klise
e  Pim makinesi
e Taslama makinesi

o EmEE) Dikkat Edilecek Noktalar

e  Pamuklu bez

«  Oleme kabi e Asit banyosu taze olmali, bayat olmamalidir.

e Kurutma makinesi e Kostik soda banyosu taze olmaldir.

e Firca e Kostik soda banyosu sicak suda hazirlanmalidir.

* Cetvel e Kalip, kiivette ¢ok fazla stirtinmemelidir.

o Defter

e Kalem e Banyonun igine su veya herhangi bir kimyasal madde ka-
. Silgi rismamalidir.

e Atolyede banyo makinesi mevcut degilse kiivetle banyo

. yapilmahdir.
Is Saghigi ve Giivenligi

Uyari isaretleri

is Saghg ve Giivenligi Kurallar

e Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
e Cahsma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.

39



Xy

OGRENME BIRIMi

islem Basamaklari

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nliiglin giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Pozlanmis ve tespit banyosu yapilmis kliseyi ¢ézeltinin icine atiniz.

o B

Banyo makinesini calistiriniz ve icerisine banyo icin gereken miktarda demir lg oksit doldurunuz.
Banyo igin uygun banyo siiresini veriniz. Bu esnada makinedeki ilgili kisma celik kliseyi yerlestiriniz
ve slireyi calistiriniz (Gorsel 1.36).

Gorsel 1.36: Makinede banyo islemi

6. Sire bitiminde celik kliseyi aliniz ve yikayiniz.

7. Eger atdlye ortaminda banyo makinesi mevcut degilse kiivete banyo icin gereken miktarda demir
g oksit doldurunuz.

Tespit banyosu yapilan gelik kliseyi kiivete atiniz.

9. ilk bir dakika kiivetin kenarindan sallayarak ajitasyon islemini yapiniz. Bu islem igin kiivetin bir
kenarindan tutarak hafifce, banyoyu dokmeden sallayiniz (Gorsel 1.37).

10. Klisenin kenarina is alanina denk gelmeyecek sekilde iki parmaginizla bastiriniz. Diger elinizle bu-
lasik stingerini aliniz ve hafifce lUzerinden geciniz. Eger bazi noktalarda banyonun yetersiz oldugu
goriltyorsa bir firca ile o alan lizerine hafifce bastiriniz (Gorsel 1.38).

Gorsel 1.37: Kiivette ajitasyon islemi Gorsel 1.38: Firga ile temizleme
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11.

12,

13.

14,

15.
16.

17.
18.

METAL KLISE

Klisenin tzerinde goruntl olusmasini gozle kontrol ediniz. Eger olusmadiysa klvete tekrar ajitas-
yon yapiniz.

iki parmaginizla klisenin ucundan tutarak kiivetten ¢ikariniz
ve musluk altinda bol su ile yikayiniz (Gorsel 1.39).

Hazirlanmis olan kostik igcerisine kalibi atiniz ve birkag daki-
ka ajitasyon yapiniz.

Kostikteki kalibi ¢ikariniz ve bol su ile yikayiniz ve is alan-
larindaki emulsiyon kalintilarini kontrol ediniz. Eger emiil-
siyon kalintilari varsa tekrar kalibi yikayiniz (Gérsel 1.40).

Gorsel 1.39: Yikama

Gorsel 1.40: Kalipta yikama sonucu olusan gorint

Yikanan kaliplari dik bir sekilde duvara yaslayiniz ve kurutma makinesi ile kurutunuz.

Kurutulan kaliplari, makinenin kalip takma aparatina takilacagi yerin belirlenmesi icin pimleyiniz.
Pimleme icin kalibin kosesinde bulunan noktayi tespit ediniz (Gorsel 1.41: a).

Pim makinesinin agma digmesini aginiz ve kdsesine kalibi dayayiniz (Gorsel 1.41: b).

Makinenin delge¢ kismini indiriniz ve kalibi deliniz (Gorsel 1.41: c).

Gorsel 1.41: Pimleme
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19.

Koseleri pimlenen kalibi taslama makinesinde taslayiniz. Kalibi her alani kapsayacak sekilde avug
icine aliniz (Gorsel 1.42: a). isaret parmaginizi kalibinizin ug kismina degdiriniz ve yaklasik 45 de-
rece acl ile makinenin poza kismina dayayiniz (Gorsel 1.42: b). Diger elinizle makineyi ¢alistiriniz
ve o esnada kalibin kenarini taslayiniz.

20.
21.

22.

Gorsel 1.42: Taslama

Streg film folyoyu kliseden daha uzun boyutta kesiniz ve temiz bir tezgaha geriniz (Gérsel 1.43: a).

Baska bir tezgahta pamuklu bir beze makine yagi striiniiz ve bezdeki yagi kliseye yedirerek her
tarafin yag ile kaplanmasini saglayiniz (Gorsel 1.43: b).

Yaglama islemi bitmis kliseyi strec film folyonun tzerine esit araliklarla yerlestiriniz (Gorsel 1.43: c).

23.
24.
25.

26.

Gorsel 1.43: Kalibi streg film folyosu ile sarma islemi

Klisenin her tarafina streg film folyoyu sariniz.
Her iki ydonde yaglanan kliseyi streg film folyo ile sararak paket haline getiriniz.

Paketlediginiz kalibin tzerine firma ad, isin adi ve tarih yaziniz ve kalibi rafa kaldiriniz. Eger mis-
teri kalibi hemen alacaksa temiz bir masada kalibinizi bekletiniz. Kalibin Gzerine herhangi bir cisim
konmasini engelleyiniz.

Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldirarak galisma ortamini temizleyiniz.



Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

's \( N\ N

2 is glivenligi tedbirlerini aldi.

{ X Y 4 aAYd B
3 Banyoyu tam ve gerekli 6lctide hazirladi.

. AN 7 \ 7 \. v

{ X Y 4 aAYd B
4 Asit banyosunu yapt.

. AN 7 \ 7 \. v

{ X Y 4 aAYd B
5 Kalibi yikadi.

. AN 7 \ 7 \. v

's \( N\ N

6 Kostik banyosunu hazirladi.

\ J U J J

7 Kostik banyosunu yapti.
8 Kostik banyo atiklarini temizlemek igin kalibi yikadi.
9 Kalibi pimledi.

's \( N\ N

10 || Kalibin kenarlarina taslama islemini yapti.

\ J U J J

11 Kalibi saklama kosullarina uygun bir sekilde paketledi.
12 || Uygulamayi belirlenen stirede tamamladi.
13 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

Ozlii Sozler

Bagsar, zeRd kadar calismakla da elde edilir. Sebat lazim,
inat etmek [azim ve calismak [azim.

Aziz SANCAR,




(oo :

A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yan-
lig ise (Y) yaziniz.
: 1 : : : :Tampon baskida is olan ve olmayan alanlarda ytikseklik farki vardir. :
: 2 :Tampon baski kliselerinde mirekkebi alacak alanlar gukurdadir.
: 3 :Tampon baski sistemi endirekt tipo baski sistemi olarak ifade edilir.
: 4 : : : : Kalip yedirme banyosu sicak suyun igine atilmis kostik soda ile yapilir. :
: 5 Celik ve fotopolimer kaliplar tampon baski sisteminde kullanilir.
: 6 : : : : Pozlandirmada, celik serit ile pozitif filmin emulsiyonu ¢akistirihr. :
: 7 :(;elik serit pozlama esnasinda siyah folyo her iki taraftan gikarilir.
: 8 : : : :Tampon baskida celik kliseler tiraji duslk islerde kullanilir. :
: 9 :Celik seritler karanlik ortamda ultraviyole 1sikta pozlandirilir.
: 10 : : : :Celik seritler ilk dnce pozitif film ile daha sonra tram ile pozlandirilir. :
: 11 : : : :Tampon baski klisesi cesidi secilirken baski sayisi dikkate alinir. :
: 12 Klise hazirlanirken ilk 6nce yedirme daha sonra tespit banyosu yapilir.
: 13 : : : :Tespit banyosunda silflrik asit kullanilarak klise banyosu yapilir. :
i 14 Klise hazirlanirken tiim banyo sicakligi 25 derecede sabitlenir.
: 15 : : : :Tampon baski klisesinde rotus islemi icin korrektor kullanilir. :
: 16 Banyo esnasinda asindirma derinligi banyo siiresine gére degisir.
: 17 : : : : Kahp hazirlamada fazla agindirma baskida yayilma sorununu olusturur. :
: 18 : : : : Klise derinliginin az olmasi baskida mirekkebin fazla aktariimasini saglar. :
: 19 J L J L Klise hazirlanirken pozlandirma isleminde ilk olarak pozitif film tramlanir. J
: 20 : : : : Klise asindirma isleminde demir (g klorir ¢ozeltisi kullanarak banyo yapilir. :
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B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

21. Tampon baski sisteminde kalip hazirlama yapilirken agagidaki islemlerden hangisi uygulanmaz?

A) isin 6zelligine gore pozitif film hazirlanir.
B) Celik seritler su yoniine gore kesilir.
C) Kahp uygun tram degerine gore tramlanir.
D) Kaliba uygun asit banyosu yaptirilir.
E) Kalip, yedirme islemi yapilir.

22. Tampon baski sisteminin serigrafi baski sistemi ile birlikte kullanilmasinin nedeni asagidakiler-
den hangisidir?
A) Baski tekniginin ayni olmasi
B) Baski alti malzemesinin ayni olmasi
C) Kalip hazirlamasi isleminin benzer olmasi
D) Ayni mirekkebin kullaniimasi

E) Ayni makinede baski yapilabilmesi

23. Kalip hazirlanirken demir lig klorir kullanilmasinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Kalibin baskiya hazirlanmasi

B) Kaliba yedirme banyosu yapilmasi
C) Kaliba rotus islemi yapilmasi

D) Kalipta tespit banyosu hazirlanmasi

E) Kalipta is olan alanlarin yiksekte olmasi

24. Klise derinliginin az olmasinin nedeni agagidakilerden hangisidir?
A) Asit ile indirgeme isleminin az yapilmasi
B) Asit ile indirgeme islemi fazla yapilmasi
C) Kostik soda ile banyo islemi fazla yapiimasi
D) Rotus isleminde selilozik tiner kullaniimasi

E) Yedirme islemi fazla yapiimasi

25. Asagidakilerden hangisi kalip hazirlamada kullanilan malzemelerden biri degildir?

A) Celik serit B) Demir (g oksit C) Kostik soda

D) Pozitif film E) Rezistans
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26. Asagidakilerden hangisi ré6tus malzemeleridir?

A) Terebentin, vernik ve boyadan olusan lak
B) Anorganik ve organik pigmentler

C) Sentetik ve selilozik tiner

D) Demir (g oksit ve kostik soda karisimi

E) Aliminyum ve celikten olusan madde

27. Asagidakilerden hangisi tampon baski sisteminin 6zelliklerinden biri degildir?

A) Her tirli malzeme Uzerine baski yapar.
B) Celik ve fotopolimer kaliplar kullanilr.

C) Klisede is olan alanlar yuksekte ve terstir.
D) Endirekt tifdruk olarak adlandirilr.

E) Mirekkebi silikon tampon iletmektedir.

28. Asagidakilerden hangisi yedirme banyo islemi esnasinda uygulanmasi gereken is saghgi ve gii-

venligi kurallarindan biri degildir?

A) Eldiven takilmasi

B) Gozliik takilmasi

C) Ortamin yeterince havalandiriimasi
D) Ortamin yeterince sogutulmasi

E) Kimyasal maddelerin uygun kosullarda saklanmasi

29. Asagidakilerden hangisinde yedirme banyosu sicakhigi santigrat olarak dogru verilmistir?

A) 10-15 B) 18-23
D) 100-120 E) 150-200

C) 45-50

30. Kalip hazirlamada rétus yapmanin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Klisenin uygun baski boyutuna gelmesi

B) Klisenin baski sicakligina gelmesi

C) Klisenin is olan alanlarinda uygun derinlikler olugsmasi
D) Klisenin is olan alanlarindaki gértintilerin silinmesi

E) Kalipta is olmayan alanlardaki lekelerin silinmesi
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31.

32.

33.

34.

METAL KLISE

OLCME VE DEGERLENDIRME

I.  Her turli malzeme Uzerine baski yapilabilir.

Il. Kahp olarak fotopolimer kahlplar da kullaniimaktadir.

Ill. Baski islemini tampon yapmaktadir.

IV. Tampon baski sistemi direkt bir baski sistemidir.

V. Tampon baski teknik olarak ofset baskiya benzer.

Yukarida numaralanmis ifadelerin hangilerinde tampon baski sisteminin 6zellikleri dogru

olarak verilmistir?

A) L LI B) LI, IV c)n, i, v
D) II, IV, V E) I, IV, V

I.  Kullanilan mirekkep cinsi

II. Baski tiraji

IIl. Tampon blydklGga

IV. Tamponun ylzey sekli

V. Baski alti malzemenin en boy orani

Yukarida numaralanmis ifadelerin hangileri tampon baski sistemi igin klise segilmesindeki

etmenlerdendir?

A) L LI B) I II, IV c)n, i, v
D) II, I, V E) I, IV, V

I.  Celik seridin tramlanmasi

Il. Celik seridin kesilmesi

IIl. Celik seridin pozitif film ile pozlandiriimasi

IV. Orijinalden pozitif film olusturulmasi

V. Celik seridin egelenmesi

Yukarida gelik klise pozlandiriimasindaki islemler numaralanmis ve karisik sirada verilmistir.

Buna goére asagidakilerden hangisinde dogru olarak siralanmigtir?
A)LIL LIV, V B) I, 1L, IV, I,V cyuL 1, v, v

D) IV, I, V, I, I E) IV, 11, V, 1l |

I.  Yedirme banyosu
Il. Kostik ile banyo
IIl. Rotus islemi

IV. Tespit banyosu
V. Yikama islemi

Yukarida gelik klisenin banyo asamalari numaralanmis ve karisik sirada verilmistir.

Buna gore asagidakilerden hangisinde dogru olarak siralanmigtir?

A) LI IV, V B) II, I, 1, 1V, V C) LIV, 1L, v
D) IV, V, IIl, 1, 1l E)V, IV, 1, 111, 1
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KONULAR ............................... e

2.1. POZLANDIRMAK
2.2. TESPIT BANYOSU YAPMAK
2.3. KLISEYi KURUTMAK

2.4. KLISEYE SERTLESTIRME POZU VERMEK

NELER GGRENECEKSiNiZ? ......................................... :

Kliseyi ideal sirede pozlandirma
e Suve slinger yardimi ile kalip yikama

e Uygun sicaklikta kliseyi kurutma

Kaliba gore test edilmis poz sliresini ayarlayarak pozlandirma

—
TEMEL KAVRAMLAR ----------------------------------------- e

alkol bazh, cizgisel kontakt tram, eliptik, fotopolimer, klise, lazer,
piksel, rolyef, su bazli, tespit banyosu, tram, tram sikhgi, tram tirleri,
ultraviyole

—
L T .

1. Basilacak orijinal, baski alti malzemesine nasil aktarilabilir?

2. Farklikahplarin kullanilmasi basilacak isi nasil etkileyebilir? Diislincelerinizi
arkadaslarinizla paylasiniz.
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2.1. POZLANDIRMAK

Klise, tampon baski sisteminin 6zelliklerine gore hazirlanir. Hazirlama asamasi pozlandirma islemi ile baglar. Basi-
lacak isin ve fotopolimer klisenin 6zelligine gére poz siiresi ayarlanir ve bu dogrultuda dogru poz igin test ¢alismasi
yapilir. Pozlama agsamasinda genel is glivenligi kurallarina uyulmal ve pozlama igin gerekli makine techizatlar
kullanilmalidir.

2.1.1. Fotopolimer Klise Cesitleri

Fotopolimer klise yapisi incelendiginde; koruyucu tabaka, kabartma tabaka, yapiskan tabaka ve tasiyici tabaka ol-
mak Uzere dort tabakadan olustugu goérulir. Fotopolimer klisede tasiyici tabaka demir veya gelikten olusmaktadir.
Taslyicl tabaka tampon baski makinesine miknatis yardimiyla takilir. Yapiskan tabaka kalibin gértintisinid olus-
turan kabartma (rélyef) tabakasini tasir. Kabartma tabakasinda gériinti olusur. En Ustte de kalibi dis etkilerden
koruyacak olan koruyucu tabaka mevcuttur (Gorsel 2.1).

— Koruyucu tabaka

Rélyef tabaka

Yapiskan tabaka

Taslyici tabaka

Gorsel 2.1: Fotopolimer klise yapisi

Fotopolimer klisenin banyo ve pozlama islemi gelik kliseden farkl olmaktadir. Fakat bazi isler igin fotopolimer klise
bazi isler icin celik klise tercih edilebilir (Gorsel 2.2). Her iki klisenin tercih edilme nedeninin pozlandirma islemin-
den 6nce belirlenmesi basilacak isin maliyetini olumlu yonde etkiler.

Fotopolimer

klisede gorinti  — _ Celik

klisede goriintl

Gorsel 2.2: Fotopolimer klise ve gelik klisedeki is alaninin biyutilmus hali
Buna gore fotopolimer klise ve celik klise kiyaslamasi asagidaki gibidir:

e Fotopolimer klise kullanilarak 10.000’e kadar baski yapilabilir. Fakat bu sayr asiminda fotopolimer klisede
asinma olusur. Bu nedenle baski sayisi arttiginda celik kaliplar tercih edilir.

e  Fotopolimer kliselerin maliyeti gelik kaliplarin maliyetinden daha azdir.

e  Fotopolimer klise baski esnasinda gelik kaliptan daha fazla deforme olur. Bu nedenle baski esnasinda siyirici
raklenin daha esnek olmasi gerekir.
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e  Fotopolimer klisenin kalip olusturma stiresi gelik kliseye gére daha kisadir.

e (Celik klise fotopolimer kliseye gére daha dayaniklidir. Bu nedenle gelik klise baski isleminden sonra temiz-
lenip saklanir ve tekrar tekrar kullanilabilir.

Fotopolimer kliseler baski sorunlarinin azaltilmasi igin farkl tirlerde tretilir. Buna gore lazerle islenebilen, alkol ile
yikanabilen ve su ile yikanabilen fotopolimer kaliplar olmak tizere siniflara ayrilabilir (Sema 2.1).

A
Fotopolimer Klise

[Lazerle i§lenebilen] [Alkolle Ylkanabilen} [ Suyla Yikanabilen }

Sema 2.1: Fotopolimer klise siniflandiriimasi

2.1.1.1. Lazerle islenebilen Fotopolimer Kliseler

Klise rolyef cukurcuklari lazer ile islenerek yapilir. Lazerin ucunda bulunan maddeler kobalt ve karbondioksittir. Bu
kaliplarin arka ve 6n tarafi da pozlanir ve goriintl olusturulabilir. Lazer ile islenmesinde en 6nemli 6zellik orijinal
lzerinde bulunan yarimton gecislerini daha iyi olusturmasidir. Film ile pozlama islemi olmadigi gibi banyo islemi
de yapilmamaktadir. Bu nedenle diger kaliplara gore daha kisa zamanda kalip olusturulabilir. Lazer ile islenebilen
fotopolimer kaliplarin gelik tabanh olanlari 0,30 mm’dir.

2.1.1.2. Alkolle Yikanabilen Kliseler

Maliyeti diger kliselere gére daha diistktir. Bundan dolayi daha fazla tercih edilmektedir. Bu kliseler renkleri farkli
olarak Uretilir. Klisenin agik gri olan rengi pozlandiktan sonra yesile donmektedir. Bu klisenin kalinligi 0,43 mm’dir.
Yesil renkli kliselerin kalinligi 0,73 mm’dir. Bu kliselerin en 6nemli 6zelligi basilacak orijinalin gériintisinin kliseye
tam ve eksiksiz olarak aktariimasidir. Kirmizi renkli kliselerin kalinlklari 0,50 mm’dir. Pozlandiktan sonra koyu kir-
mizi rengini alir. Aralarinda en dayanikl olanlar da bu renk kaliplardir (Tablo 2.1).

Tablo 2.1: Alkolle Yikanabilen Klise Turleri

. . Pozlandiktan Sonra Olusan . m
Ham Klise Rengi Klise Rengi Klise Kalinligi (mm)
Acik Gri Yesil . 0,43
Yesil . Koyu Yesil . 0,73
Kirmizi . Koyu Kirmizi . 0,50
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2.1.1.3. Suyla Yikanabilen Kliseler

Bu kliselerin gelik tabanli kalinhklari 0,45 mm’dir. Fotopolimer klise rengi acik yesildir. Banyosu su ile yapilmak-
tadir. Bu nedenle gevreye duyarlidir. Atélye ortaminda rahat galisiimakta, ¢evre ve insan sagligina zarari bulun-
mamaktadir. Su ile yikanabilen fotopolimer kaliplarin bazilari kirmizi renktedir. Bunlarin kalinliklari 0,48 mm’dir.
Bunun disinda koyu yesil fotopolimer kliseler de bulunmaktadir. Bu kaliplarin kalinliklari 0,73 mm’dir. Pozlandiktan
sonra ¢ok koyu yesil rengini alir. Tum bu kaliplarin baski sayisi yani tiraji farklidir (Tablo 2.2).

Tablo 2.2: Suyla Yikanabilen Klise Turleri

. . Pozlandiktan Sonra Olusan . .
Ham Klise Rengi Klise Rengi Klise Kalinligi (mm)
Acik Yesil Yesil 0,45
Yesil . Koyu Yesil 0,73
Kirmizi . Koyu Kirmizi 0,48

2.1.2. Tram ve islevi

Basilacak orijinalde renk ve ton gecisleri bulunmaktadir. Orijinalde bulunan renk ve ton gegislerinin ilk 6nce baski
kaliplarina oradan da baski alti malzemesine iletilmesi gerekir. Bu islemi tram yapmaktadir. Yarimton orijinalleri
tek tona indirmeye yarayan nokta zeminlere tram denir. Tramin islevi, basilacak orijinaldeki tonlari kiigukli bi-
ylklu noktalara ayirarak baskinin gerceklesmesini saglamaktir. Burada bulunan noktalarin siyahliklari ayni fakat
buyuklik kugukltkleri farkhdir. Bu buiytklik kiiglikliik de ton gegislerini ifade etmektedir. Basilan bir is liple ince-
lendiginde tram noktalarinin sik ve biyik olmasi, o gérselde koyu bolgelerin oldugu anlamina gelir. Eger basilan
orijinalde tram noktalari kiiglik ise o gorselde acik tonlarin oldugu anlamina gelir (Gorsel 2.3).

Gorsel 2.3: Tramin iglevi
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2.1.2.1. Tram Ceysitleri

Tampon baski sisteminde film kontakt tramlar kullanilir. Film kontakt tramlar, art arda gelen noktalardan olugmak-
tadir. Film kontakt tramlar fotopolimer veya celik klise hazirlanirken dogrudan klise ylizeyine konarak tramlanir.
Tramlama sonucunda goérinti elde edilir. Orijinaldeki koyu ve acik bolgeler tramdaki noktalarin boyut olarak farkl
olmasi ile olusur. Bu tram noktalari arasindaki uzunluk esittir (Gérsel 2.4).

Gorsel 2.4: Film kontakt tramda nokta dagilimi

Tramlar koyu ve acik tonlarda sadece nokta seklini almazlar. Nokta
sekillerine gore tramlar siniflara ayrilir. Bunlar; elips, kare, yildiz, giz-
gi gorinimu veren tramlardir. Bu tramlarin farkli sekillerde olmasinin
nedeni baski yontemlerinin farkhhklaridir.

Ayrica bazi kurumlar bastiklari evraklari sahtecilikten korumak igin
Ozel isaret, amblem veya logolari tram haline getirip orijinalleri tram-
lamaktadir. Bu tramlara AM graft tram (eyem graft tram) denmektedir
(Gorsel 2.5).

Gorsel 2.5: 5 TL lizerindeki AM graft tram
Tram sikligl ise bir santimetre ¢izgi Uzerindeki nokta sayisidir. 40’hk &

tram dendiginde 1 cm hat boyunca 40 nokta; 1 cm? alan boyunca da
1.600 nokta anlamina gelmektedir. Baskida sorun yasanmamasi ve orijinaldeki gorintiinin kagida tam olarak
gecmesi icin tram sikligina dikkat edilmelidir. Bunun disinda kagit cinsine gore de tram sikligi belirlenmektedir

(Gorsel 2.6).

SSSSS0SSS0SS0SSSSS ik

Gorsel 2.6: Tram sikhigi

Fakat tampon baskidaki tram sikliginin 6nemi baskadir. Tampon baskida orijinal ister tire ister yarimton olsun
mutlaka tramlanmasi gerekmektedir. Clink( klisede olusturulacak rélyef derinlikler igin tram kullanilmalidir. Tram-
lanmayan klisede kenar hatlari ortaya ¢ikmaz ve baskida ciddi sorunlara neden olur.

2.1.2.2. DPI

Fotograf makinesi, televizyon, cep telefonu, tarayici gibi cihazlarda dijital gériinti olusur. Dijital ortamda gorinti
olusturan her bir noktaya piksel adi verilir. Piksel sayisi da ¢6ziinirliik olarak adlandirilir. DPI [Dots Per Inch (Dats

Per inc)] degeri de baski ¢cdziinlirligiiniin inch (ing) olarak ifadesidir. Bu ifade kullanilirken 1 inch = 2,54 cm’dir.
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2.1.2.3. LPI

Piksel dijital gortintlyl olusturan en kiiglik birimdir. Bu birim gériintlyl olusturur. Gorlint olusturmak igin de ya-
tayda ve dikeyde noktalar meydana getirmektedir. Yatayda ve dikeydeki noktalar ne kadar fazla ise baskida detay
ve netlik o kadar fazla olur. Bu fazlalik baskidaki goriintiniin kaliteli olmasini saglamaktadir. Bu durumda da LPI
[Lines Per Inch (Layns Per inc)], tarama ¢6ziinlirligiini ifade eder. Yani taranmis olan orijinaller icin kullaniimak-
tadir. Tarama yapilmis orijinallerde ing¢ basina diisen tram sayisini ifade etmektedir. Bunun disinda PPI [Pixel Per
Inch (Piksel per ing)] da bulunmaktadir. Bu da 1 in¢ degerindeki piksel sayisini ifade eder.

2.1.3. Pozlandirma islemi

Pozlandirma sonucunda klisede, basilacak orijinalde is olan yerlerden i1sik gegmez ve bu alanlardaki kalip Gze-
rinde bulunan emiilsiyon isiktan etkilenmez. is olmayan alanlar yani seffaf olan bélgelerde isik alir ve emiilsiyon
sertlesir (Gorsel 2.7).

Gorsel 2.7: Pozlandirma sonucu is olan ve olmayan alanlar
Pozlandirmada islem basamaklari asagidaki gibidir:

1. Pozlandirma isleminden 6nce basilacak isin ilk olarak pozitif filmi hazirlanir. Pozitif filmde is olan yerler
siyah is olmayan yerler seffaftir (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.8: Negatif-pozitif gorinti

2. Fotopolimer seridin ilk olarak koruyucu tabakasi gikarilir (Gérsel 2.9).

Gorsel 2.9: Fotopolimer kalip gérintlsi
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3. Pozitif filmin emilsiyonu ile fotopolimer seridin emulsiyonu ¢akistirilir ve pozlandirma cihazina yerlestirilir.

4. Pozitif film ve fotopolimer kliseye vakum uygulanir.

5. Pozlandirma islemi yapilir. Pozlandirmada dogru poz siiresi 6nemli oldugundan fotopolimer seride ilk ola-
rak dogru poz siiresi testi verilmelidir. Bu test isleminde ince bir serit halinde fotopolimer serit kesilir.

6. Pozlandirma islemine baslamadan 6nce siyah cilt bezi fotopolimer serit boyutunda kesilir. Cilt bezi islem
esnasinda maskeleme amaciyla kullanilacaktir. Saseye en alta cilt bezi, Gstline pozitif film ve en Uste de
fotopolimer serit konur (Gorsel 2.10).

Pozlandirma sasesi
Pozitif film
Siyah cilt bezi

Fotopolimer serit

Gorsel 2.10: Fotopolimer seridin sasede gorintisu

7. Dogru poz siresini bulmak igin test ¢alismasi yapilir. Bu nedenle fotopolimer kliseye g farkli poz siiresi
verilir. Birinci pozlamada fotopolimer seridin Ugte birlik alani pozlandirilir. Bu alanin pozlandirilmasi igin cilt
bezi licte birlik alanin oldugu kisma getirilir (Gérsel 2.11: a). ikinci pozlandirmada seridin tigte ikilik alani
pozlandirilir. Bu alanin pozlandirilmasi igin cilt bezi tgte ikilik alanin oldugu kisma getirilir (Gorsel 2.11: b).
Uglincii pozlandirmada cilt bezi kaldirilir ve fotopolimer klisenin tamami pozlandirilir (Gorsel 2.11: c).

] ]

Cilt bezi licte birlik alanda Cilt bezi ligte ikilik alanda  TUm alanin pozlandiriimasi

Gorsel 2.11: Fotopolimer seridin Gg farkl pozlandirilmasindaki gorintiisu

8. Poz siresi; fotopolimer kalibin 6zelligi ve gesitliligine, poz verilecek isik kaynaginin giicli ve kalip arasindaki
uzakhga baghdir.

9. Pozitif film ile pozlanmis fotopolimer serit en son tram ile pozlandirilir.
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Kliseyi ideal Siirede Pozlandirma

3 ders saati

Teknigine uygun olarak fotopoli-
mer kliseyi pozlandirmak.

e Pozlandirma makinesi (Ustten
isiklandirmal)

e Tram filmi

e Fotopolimer serit

e Film

e  Orijinal

e Siyah cilt bezi

e  Maket bigagi

e Elgiyotini
o Toz bezi

e Cetvel

e Makas

e Defter

o Kalem

° Silgi

is Saghg ve Giivenligi
Uyan isaretleri
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islem basamaklarini dikkate alarak fotopolimer klisesini uy-
gun olan poz stiresinde pozlandiriniz. Calismaniz uygulama
sonunda verilen kontrol listesindeki 6l¢ttlere gore degerlen-
dirilecektir. Calismanizi planlarken bu olgutleri dikkate aliniz.

Uygulamaya Hazirhk
e Kalip hazirlanmasinda kullanilacak orijinal hazir olmahdir.

e  Orijinalin pozitif filmi cekilmis olmahdir.

Teknik Ozellikler

e  Fotopolimer klise ham boyutu 20 x 40 cm

e Klise boyutu 8 x 16 cm

Dikkat Edilecek Noktalar
e Pozlandirma sasesi toz ve lekelerden arindiriimalidir.

e Pozlandirma isleminden 6nce vakum islemi yapilip film ve
fotopolimer seritler arasindaki hava alinmalidir.

e Pozlandirmadan 6nce fotopolimer seritler glin 151g1na ma-
ruz kalmamahdir.

e Fotopolimer serit kesilirken koruyucu tabaka cikarilma-
malidir.

e Poz siiresi tespit asamasinda ilk pozlandirmada fotopoli-
mer seridin tim ylzeyi pozlanmamalidir.

e  Fotopolimer serit kesilirken ortam 1sig1 kisiimali ve islem
az 151kl ortamda yapilmalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar
e  Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.

e Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve gilvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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islem Basamaklari

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is onltglni giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Fotopolimer seridi tabaka halinde aliniz (Gérsel 2.12: a). is alanini belirleyiniz (Gérsel 2.12: b).
Fotopolimer seridin izerine kursun kalemle fazla bastirmadan 8 x 16 cm boyutunda dikdértgen
alan giziniz (Gorsel 2.12: c).

—20Ccm ——

40 cm

a b ¢ j

Gorsel 2.12: Ham klisenin boyutlandiriimasi

Fotopolimer seridi maket bigagi veya el giyotini ile kesiniz (Gorsel 2.13).

Gorsel 2.13: Klisenin kesilmesi

Kestiginiz fotopolimer seridi karanlik ortamda ve bir kutu icerisinde saklayiniz.
Pozlandirma yapilacak olan makine veya cihazin Gzerini pamuklu bez ile siliniz.

Fotopolimer seridin Ust katmaninda bulunan koruyucu tabakayi cikariniz (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.14: Koruyucu tabakanin gikarilmasi
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9. Pozlandirma sasesine siyah cilt bezini yerlestiriniz. Fotopolimer serit ile pozitif filmi emulsiyonlari
cakisacak sekilde cilt bezinin tzerine koyunuz (Gorsel 2.15).

Gorsel 2.15: Fotopolimer seridin sasede goriintiist

10. Pozlandirma islemine baslamadan dnce vakum islemini yapiniz. Makinenin kapagini kapatiniz ve
vakum digmesine basiniz. Her pozlama isleminden dnce vakumlama islemini yapiniz.

11. Ug farkl poz siiresi veriniz. Birinci pozlamada fotopolimer seridin tigte birlik bir alanini pozlandiri-
niz. Bu alanin pozlandirilmasi igin cilt bezini Ggte birlik alanin oldugu kisma getiriniz (Gorsel 2.16:
a). ikinci pozlandirmada tigte ikilik alani pozlandiriniz. Bu alanin pozlandiriimasi igin cilt bezini
ticte ikilik alanin oldugu kisma getiriniz (Gérsel 2.16: b). Uglincii pozlandirmada cilt bezini kaldiri-
niz ve fotopolimer klisenin tamamini pozlandiriniz (Gorsel 2.16: c).

Gorsel 2.16: Fotopolimer seridin g farkli pozlandiriimasindaki goriintusu

12. Fotopolimer seridi tram ile pozlandiriniz. Alttan isiklandirilan pozlandirma cihazinda tram alta
fotopolimer serit Uste gelecek sekilde pozlandirma islemini gergeklestiriniz. Ayni islem Ustten
pozlandirma cihazinda ise fotopolimer serit alta tram lste gelecek sekilde pozlandirma islemini
gerceklestiriniz (Goérsel 2.17).

Gorsel 2.17: Tram ile pozlandirma



FOTOPOLIMER KLIiSE

13. Pozlandirdiginiz fotopolimer seridi, agzi kapali bir kutu igerisinde 1si ve isik farkhliklarinin olmaya-
cagl bir ortamda saklayiniz.

14. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

15. Calisma ortamini temizleyiniz

( DEGERLENDIRME )

Kliseyi ideal Siirede Pozlandirma Uygulamasi Kontrol Listesi

L J

[ Degerlendirme Olgiitleri ][ Evet ][Haylr]

\( N\

1 Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini ald.

3 Fotopolimer seridi ise uygun boyutta kesti.

4 Fotopolimer seridin Gzerindeki folyoyu c¢ikardi.

5 Fotopolimer seridi pozitif film ile pozlandirdi.

6 Fotopolimer gelik seridi tram ile pozlandirdi.

7 Fotopolimer seridi sakladi.

8 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

9 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

[ Kontrol listesinde “Hayir” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulan tekrar ediniz. ]

"J-A Aon—

Her canlrya yapilan tyilikte sevap vardir.

Hazreti Muhammed (SAYV)
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2.2. TESPIT BANYOSU YAPMAK

Ham fotopolimer seritte higcbir goriintii mevcut degildir. Pozlama isleminden sonra goriintiinin yani is olan alanla-
rin ortaya ¢ikmasi icin banyo islemi yapilmalidir. Fotopolimer klisede yapilan banyoya tespit banyosu denir. Tespit
banyosu sayesinde goriintii meydana gelir yani gériintlinlin sabitlenmesi saglanir (Gorsel 2.18).

Gorsel 2.18: Banyosu yapilmis fotopolimer klise

Klisenin tespit banyosu fotopolimer klisenin cinsine gore de degismektedir. Tespit banyosu islemlerinde, fotopo-
limer klisenin su bazli olmasi su ile banyo edilecegi, alkol bazli olmasi alkol ile tespit banyosu yapilacagi anlamina
gelmektedir.

Klisenin pozlanmasindan hemen sonra banyosunun yapilmasi saglikh bir kalip olusmasi icin cok dnemlidir. Ozel-
likle de normal 1sik altinda klisenin bekletilmesi, is alanlarin poz almasina ve olusturulmak istenen derinliklerin
azalmasina neden olacaktir. Bu nedenle klise hemen banyo yapilmali veya kapali bir kutu icinde 151k almayacak
ortamda korunmalidir.

2.2.1. Tespit Banyosuna Etki Eden Etmenler

Tespit banyosu icin belirli noktalara dikkat etmek gerekir. Banyo asamasinda; banyo sivisi, banyo sicakligi ve ban-
yonun bayat veya yeni olmasi 6nemlidir. Fakat banyodaki etmenleri sabit hale getirince banyo asamasina gelme-
den Once poz siresi ve pozlama makinesinin isik kaynaginin giicii de énemlidir. Poz sliresinin gereginden fazla
olmasi durumunda is olan alanlar gereginden fazla pozlanacak ve kalip i¢in gerekli rolyef derinlikler olusmaya-
caktir. Eger gereginden az pozlama yapilirsa is alanlarinda sismeler meydana gelecek ve is alanlari genisleyecektir
(Gorsel 2.19).

Gorsel 2.19: Farkli pozlama yapilmis fotopolimer klise
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Poz siiresinde ¢ok fazla olmayan bir fazla pozlama varsa banyoda sorunun giderilmesi gerekebilir. Banyonun hizli
olmasi, banyoda siingeri fazla kullanmak veya banyo siresini diisirmek soruna ¢éziim olabilir. Poz slresinin bir
miktar az olmasi durumunda banyo suresi artirilarak sorun ¢ézilir.

2.2.2. Isik Kaynaginin Giicii

Tampon baski sisteminde klise hazirlanirken isik kaynagi olarak UV yani ultraviyole i1sik kaynagi kullanilir. Ultra-
viyole 151k kaynaklari 350-370 nm dalga boylarinda bir giice sahiptir (Gorsel 2.20). Bu isik kaynaginda pozlanan
fotopolimer kliseler ham haldeki goriintilerinin yaninda yeni bir goriin-

ti olusturur. Ornegin turuncu olan fotopolimer klise ok koyu kirmizi

renk alir veya yesil olan fotopolimer klise pozlandiktan sonra koyu yesil

rengini almaktadir. Isik kaynaginin giiciniin yaninda, fazla ve az poz su-

resinin de klise hazirlamada etkisi blyuktir. Clinkl poz siiresi fazla ise

rélyef yani derinliginin az olmasina veya zayif olmasina, bu da klisenin

banyoda ¢abuk agilmasina neden olur. Klise ¢abuk agilinca derinlikler

yeterince olusmayacak ve baskida bu alanlarin daha fazla murekkep al- Gorsel 2.20: Isik kaynag

masina neden olacaktr.

2.2.3. Banyo Siiresinin Tespiti

Klise poz siiresi kadar dnemli diger konu kalibin banyo siiresidir. Banyo siiresinin az veya fazla olmasi baski sorun-
larina neden olmaktadir.

Banyo sliresinin tespit edilmesi i¢in asagidaki yontem uygulanir:

e Pozsiresi belirlenmis fotopolimer kalip t¢ defa pozlandirilir ve kapal bir kutu icerisine birakilarak saklanir.
e Banyo hazirlanir ve banyo sicakligi da sabit hale getirilir.

o Uc defa pozlanan fotopolimer klise az, gereginden fazla ve uygun gériilen banyo siiresi verilerek (¢ kez
banyo yapilir (Gorsel 2.21).

e  Bu (¢ asamadan sonra kalip kurutulur ve lip ile kaliptaki tram noktalarina bakilir.

Gorsel 2.21: Fotopolimer klisenin kivette

banyo islemi
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e |deal poz ve banyo siiresi verilmis fotopolimer klisenin is olan alaninda rélyef derinliginin gerektigi kadar
oldugu tespit edilir (Gorsel 2.22). Gerekli derinlik klisedeki isin 6zelligi belirler.

Gorsel 2.22: Klisedeki rolyef derinligi

o |deal banyo siiresi tespit edildikten sonra fotopolimer klise banyosu yapilirken banyonun zamanla bayat-
ladigl gbz onlinde tutulmali ve stire kademeli olarak artirlmalidir. Burada bayatlayan banyonun islevini
kaybettigi unutulmamali, gereken kontroller yapiimalidir.

Eger otomatik banyo makinesi kullanilacaksa banyo siirelerini etkileyecek etmenler bulunmaktadir. Bu etmenler
banyo sollisyonunun sicakligi, banyo sollisyonunun tazeligi, fotopolimer klisenin banyo makinesinden gegis stresi
ve firganin kaliba olan basincidir. Tim bu etmenler dikkate alinarak banyo siresi tespit edilir. Banyo makinesinde
fircalamanin basinci da dikkat edilmesi gereken 6nemli bir diger konudur. Firgalarin fotopolimer klisenin fircala-
masinda is olan alanlarda yeterince firgalayip tasiyici tabakaya kadar inip inmedigi kontrol edilmelidir.

Banyo islemi otomatik banyo makinelerinde yapilacaksa bazi etmenler banyo islemini etkiler. Otomatik banyo
makinelerinde banyo suresini etkileyen etmenler asagidaki gibidir:

e  Banyo sollisyonunun sicakligi

e Banyo sollisyonunun tazeligi

e Fotopolimer klisenin banyo makinesinden gegis suresi

e Banyo makinesinde bulunan firganin fotopolimer kliseye uyguladigi basing

Tum bu etmenlere dikkat edilerek fotopolimer klisenin alkol ile banyosu yapildiktan sonra lip ile kontroller yapil-
malidir. Lip ile kontrolde fotopolimer klisede is olan alanlarin gerekli rélyef derinligine bakilmal ve bu derinlikte
fircanin is olan alanlarda yeterince fircalayip tasiyici tabakaya kadar inip inmedigi kontrol edilmelidir.

2.2.4. Banyo Suyu Sicakhgi

Banyo solisyonunun sicakligi banyonun tiim asamalari i¢in cok 6nemlidir. Bu sicaklik degeri 20-25 derece arasin-
dadir. Banyo sicakhginin az olmasi tepkime hizini yavaslatir. Sicakligin fazla olmasi ise tepkime hizini artirir. Her iki
durumda da banyo hatalarina neden olur.

2.2.5. Banyo Yontemleri

Fotopolimer klise banyosu suyla yikanabilen ve alkolle yikanabilen olmak tzere iki farkl yontemde hazirlanir. Suy-
la kalip yikamada, pozlandirma cihazindan fotopolimer serit alinir. Filmsiz haliyle su dolu bir kiivete alinir. Bu su
dolu kiivetin banyo sicakligi 20-25 derece arasinda olmalidir. Burada suyun sertligi ve kireclenme orani da zaman
zaman onemli olmaktadir. Bu nedenledir ki cesme suyu kullanilmamasi, ph derecesi ve sertligi belli olan suyun
kullanilmasi gerekmektedir. Kiivet igine alinan fotopolimer seridin lizeri stinger ile hafifce ovulur. Bu ovulma esna-
sinda kalibin acilip agilmadigi gozle kontrol edilmelidir.
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Alkol ile yikamada ise banyo isleminde etil alkol kullanilir (Gorsel 2.23). Etil alkol %96 saflik-
ta kullaniimalidir. Banyo sicakligi 20-25 derece arasinda olmali ve sabit kalmalidir. is giiven-

ligi kurallarina dikkat edilmeli; maske ve ise uygun eldiven kullanilmahdir. Alkol ile banyo

yapilirken kivet icerisinde ajitasyon yapilmali, bir firca yardimiyla Gizeri ovularak gereken

rélyef derinligine indirgenmelidir.

Tespit banyosu yapilirken iki sekilde banyo yapilir.

El ile manuel yontemle fotopolimer klise banyosu yapmak Gorsel 2.23: Etil alkol

Otomatik banyo makineleri ile fotopolimer klise banyosu yapmak

El ile manuel ydntemle fotopolimer klisesinin yikanmasinda islem basamaklari asagidaki gibidir:

Pozlanan klise musluk altinda tutulur.

Muslugun akis hizini artirarak veya azaltarak klisedeki is olan alanlarin agilmasi saglanir.
Klise bu arada hafifge stinger ile ovalanarak is olan alanlarin agilmasi saglanir.

Ayni zamanda bu islem bir kiivet icerisine su konarak da yapilabilir.

Klise kuivet icerisine atilir ve kiivette ajitasyon islemi yapilarak fotopolimer klisede is olan alanlarin agilmasi
saglanir. Yine bu arada suinger ile klisenin tzeri hafifce ovalanmalidir.

Fotopolimer klise ltp ile kontrol edilerek tram derinliginin baski icin uygunluguna bakihr.

Fotopolimer klisenin suyunun stzilmesi saglanir ve kurutma islemine gegilir.

Otomatik banyo makineleri ile fotopolimer klise banyosu yapilirken islem basamaklari asagidaki gibidir:

%96 saflikta etil alkoliin banyo sicaklig belirlenir.

Makinenin kumanda panelindeki sisteme banyo siiresi, banyo sicakligi ve fircalama siresi ile ilgili bilgiler
girilir.

Firga acisi belirlenir.

Makine ¢alistirilarak fotopolimer klisenin fircalanmasi saglanir. Buradaki firgalar fotopolimer klisenin tizerini
firgalayarak is olan alanlarin olusmasini saglar (Gérsel 2.24).

Gorsel 2.24: Otomatik banyo makinelerindeki firgalar

Makinede surekli olarak alkoliin etkisinin azalmasina karsilik olarak kademeli olarak banyo stresi artirilir.
Fotopolimer klise llp ile kontrol edilerek tram derinliginin baski i¢in uygunluguna bakilr.

Fotopolimer klisedeki alkoliin buharlagsmasi saglanarak kurutma islemine gegilir.
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Pozlanan Kalibi Yikama

3 ders saati

Pozlanmis fotopolimer kliseyi su
ve stinger yardimiyla teknigine
uygun bir sekilde yikamak.

e Pozlanmis fotopolimer klise
e Banyo kiivet diizenegi

e Safsu

e Etil alkol

e Firga

e Siinger

° Li]p

e Olci kaplari
o Defter

o Kalem

° Silgi

is Saghg ve Giivenligi
Uyarni isaretleri
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islem basamaklarini dikkate alarak fotopolimer klisesini yi-
kayiniz. Calismaniz uygulama sonunda verilen kontrol liste-
sindeki olcltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi plan-
larken bu 6lcitleri dikkate aliniz.

Uygulamaya Hazirhk
e  Fotopolimer klisenin tespit banyosu yapilmalidir.
e Etil alkol %96 saflikta hazirlanmahdir.

e Banyo islemiigin gerekli olan kiivet diizenegi hazir bulun-
durulmalidir.

Teknik Ozellikler

e Pozlama islemi bitmis su ile yikanabilen fotopolimer klise

e Pozlama islemi bitmis alkol ile yikanabilen fotopolimer
klise

Dikkat Edilecek Noktalar

e Banyo kiveti temiz olmali, kiivetin igerisinde farkh kimya-
sal madde kalintilari olmamahdir.

e Banyo kiiveti fotopolimer klise boyutundan biyik olma-
lidir.

e Suve alkol icin banyo sicakhigl 20-25 derece olmalidir.

e Suile banyo islemiyapilirken, suyun kirlenmesi nedeniyle
sirekli su degistirilmelidir.

e Alkol ile banyo islemi yapilirken, alkollin kirlenmesi nede-
niyle strekli alkol degistirilmelidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar
e  Uygulamayi 6gretmeninizin gozetiminde yapiniz.

e Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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FOTOPOLIMER KLISE

islem Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nltgiini giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
%96 saflikta etil alkol aliniz ve bir kiivet icerisine bosaltiniz.

Kivetin icerisine pozlanmis fotopolimer klisesini atiniz (Gorsel 2.25).

Kuvetin icerisindeki fotopolimer klisenin tizerinden firga ile hafifce geciniz (Gorsel 2.26).
Fotopolimer kliseyi yikayiniz ve kurumasi igin bir duvara yaslayarak bekletiniz.

Bir kuivetin igerisine sicakligi 25 derece olan saf su doldurunuz.

Kuvet igerisine pozlanmis fotopolimer klisesini atiniz (Gorsel 2.27: a).

. Dairesel hareketle fotopolimer klisenin tGzerinden ¢ok bastirmadan firca ile geginiz (Gorsel 2.27: b).

. Yeterli rélyef derinliginin olusmasi icin stinger ile fotopolimer klisenin Gizerinden dairesel hareketle

geciniz (Gorsel 2.27: c).

Gorsel 2.25: Banyoda fotopolimer klise Gorsel 2.26: Fotopolimer klisenin banyo
yapilmasi
a b c

Gorsel 2.27: Fotopolimer klisenin suda banyo yapilmasi
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12. Lip ile klisedeki rolyefi inceleyiniz (Gorsel 2.28).

Gorsel 2.28: Lupteki goruintliniin blyutulmus hali

13. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

14. Calisma ortamini temizleyiniz.

1 Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

3 Alkol banyosunu hazirladi.

4 Alkol banyosunun igerisinde fotopolimer klisenin banyosunu yapt.
5 Kivet icerisine saf su koydu.

6 Su banyosunun igerisinde fotopolimer klisenin banyosunu yapt.

7 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

8 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.




FOTOPOLIMER KLISE

2.3. KLISEYi KURUTMAK

Pozlama islemi biten fotopolimer seritler banyo isleminden sonra goriinti olusturur ve klise haline gelir. Bu asa-
madan sonra fotopolimer klisenin kurutulmasi gerekmektedir. Kurutma islemi icin; sa¢ kurutma makinesi, atol-
yede bulunan hava kompresori veya daha blyik atolyeler icin kullanilan kurutma makineleri kullaniimaktadir
(Sema 2.2).

A
Fotopolimer Klisede Kurutma Yontemleri

Manuel Kurutma

Kurutma Makineleri
ile Kurutma

Sa¢ Kurutma Makinesi Hava Kompresoru
ile Kurutma ile Kurutma

Sema 2.2: Fotopolimer klise kurutma ydntemleri

2.3.1. Manuel Kurutma Makineleri

Fotopolimer klisenin manuel olarak kurutulmasinda atélyede bulunan hava kompresora kullaniimaktadir. Kuglik
olgekli ve orta Olgekli atdlyelerde daha sik kullanilir. Eger sa¢ kurutma makinesi kullanilacaksa fanli sistem olma-
lidir ve 1s1 kademeli olarak artirilip azaltilmalidir. Sa¢ kurutma makinesi kurutma isleminde kullanilacaksa makine
kaliba tam karsida dik agida tutularak 5-15 dakika arasinda kurutulur. Kurutma siiresinin uzamasi ise fotopolimer-
de biziismelere neden olabilmektedir. Bunun igin 15 dakikanin Gstiine ¢ikilmamasi gerekmektedir. Kalip kurutu-
lurken belirli bir uzaklik tercih edilmeli ¢cok yakina yaklastirlmamalidir. Bu uzaklik 5 cm’nin altinda olmamalidir. 5
cm’nin altinda olmasi durumunda ise fotopolimerde biiziismelere neden olabilmektedir. 60 derecede 5 dakika su
ile yikanan kaliplar kompresor ile kurutulacaksa kompresoér atélyede bir duvara monte edilmelidir ve hava taban-
casl ile hava puskirtilerek kurutulmalidir.

2.3.2. Kurutma Makineleriyle Kurutma

Tam otomatik makineler ¢ok daha profesyonel atél-
yelerde kullanilir (Gérsel 2.29). Bu makinelerde siire
ve sicaklik ayarlanir. Bunun igin makinenin kumanda
panelinde slre ve sicaklik belirlenerek sayi girilir.
Kurutma makinesi su ve banyo sollisyonlarini esit
sekilde ortamdan uzaklastirir. Makinede 60-100 de-
rece arasinda 5-15 dakika arasinda kurutma islemi
yapilmalidir fakat daha saglikli bir sonug alinmak is-
teniyorsa kalip ve banyo c¢esidine gore ilk olarak bir
test yapilmali, genel kurutma siresi belirlenmelidir.

Gorsel 2.29: Kurutma makinesi
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Uygun Sicaklikta Kliseyi Kurutma

3 ders saati

Banyosu yapilmis fotopolimer
kliseyi teknigine uygun sekilde
kurutmak.

e  Kurutma makinesi

e  Sag kurutma makinesi

e Banyo islemi yapilmis
fotopolimer klise

e Defter
e Kalem
° Silgi

is Saghig ve Giivenligi
Uyarn isaretleri
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islem basamaklarini dikkate alarak uygun sicaklikta fotopo-
limer klisesini kurutunuz. Calismaniz uygulama sonunda ve-
rilen kontrol listesindeki 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi planlarken bu oélcitleri dikkate aliniz.

Uygulamaya Hazirlik

e Fotopolimer klisenin tespit banyosu bitmis olmalidir.

Teknik Ozellikler

e 8x16 cm boyutunda g farkl poz stiresinde pozlanmis ve
tespit banyosu yapilmis fotopolimer klise

Dikkat Edilecek Noktalar

e Sac¢ kurutma makinesinin isisi kademeli olarak artirilabil-
melidir.

e Sacg kurutma makinesi yerine hava kompresoéri kullanila-
caksa kompresor duvara monteli olmalidir, motoru hare-
ket etmemelidir.

e Sag kurutma makinesi fotopolimer kliseye dik bir agi ile
tutulmalidir.

e Kurutma makinesine fotopolimer klise saseye ortali ve
emilsiyonu yukarida olacak sekilde yerlestirilmelidir.

e Fotopolimer klisenin emiilsiyonu gizilmemelidir.

e Kurutma isleminde fotopolimer klise lzerine toz gelme-
meli, ortam ¢ok temiz olmalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallan
e Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

e Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve guvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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FOTOPOLIMER KLISE

islem Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nliigini giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Sag¢ kurutma makinesini prize takiniz.

o B

Sag elinizle fotopolimer kliseyi tutunuz. Kliseyi avug icine aliniz. Basparmak ve serce parmaginiz ile
fotopolimer kliseyi sariniz.

&

Kurutma makinesini fotopolimer kliseden yaklasik 10-15 cm uzaklikta tutunuz.

Sag¢ kurutma makinesini ¢alistiriniz (Gorsel 2.30: a).

8. Ortalama sicakligi 60 dereceye getiriniz. Eger sa¢ kurutma makinesi kademeli sicaklik artiriyorsa
orta sicakhga getiriniz (Gorsel 2.30: b).

9. Kalibin ylizeyini gcizmeden 5-6 dakika kadar kurutunuz. Kalibi saga-sola dairesel hareket ettirerek

kurutunuz (Gorsel 2.30: c).

Gorsel 2.30: Sag kurutma makinesi ile fotopolimer klise kurutma

10. Eger atolyede kalip kurutma makinesi varsa fotopolimer klise icin kalip kurutma cihazini kullaniniz.

11. Kurutma makinesinin kapagini aginiz ve makinede bulunan ve kliseyi saglam halde tutacak pimleri
aciniz (Gorsel 2.31).

Gorsel 2.31: Kurutma makinesinin pimleri
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OGRENME BIRIMi

12. Fotopolimer kliseyi ortali bir sekilde makinenin pimine yerlestiriniz (Gorsel 2.32: a).

13. Fotopolimer kliseyi emiilsiyonlu ylzeyi yukari gelecek sekilde yerlestiriniz (Gorsel 2.32: b).

Gorsel 2.32: Kurutma makinesinde fotopolimer klisenin kurutulmasi

14. Makinenin kapagini kapatiniz. Makinenin sicakligini 60 derece yapiniz ve siireyi 5-20 dakika ara-
sinda seginiz.

15. Makinenin baslama diigmesine basiniz ve fotopolimer kliseyi kurutunuz.
16. Sire bitiminde makineyi kapatiniz.
17. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

18. Calisma ortamini temizleyiniz.

( DEGERLENDIRME )

Uygun Sicaklikta Kliseyi Kurutma Uygulamasi Kontrol Listesi

x J

[ Degerlendirme Olgiitleri ][ Evet ][Haylr]

\( N\

1 Uygulamaya iligkin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

3 Fotopolimer kliseyi sa¢ kurutma makinesiyle kuruttu.

4 Fotopolimer kliseyi kurutma makinesinde kuruttu.

5 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

6 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

[ Kontrol listesinde “Hayir” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konular tekrar ediniz. ]
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FOTOPOLIMER KLISE

2.4. KLISEYE SERTLESTIRME POZU VERMEK

Fotopolimer klise hazirlamanin en son basamagidir. Bu asamanin olmamasi durumunda klise yeterli derecede
sertlesmeyecek ve rélyef derinliginin gerekli sertligi olusmayacaktir. Bu nedenle sadece birkag¢ dakika olan son
pozun verilmesi son derece dnemlidir. Clinkli son poz verilmeyince rélyefteki tepe noktalarda sertlik olmayacak
ve tepe noktalara gegiste sorun yasanacaktir. Bu ylizden bu son poza sertlestirme pozu denir.

2.4.1. Sertlestirme Pozu (Son Poz) Makinesi

Bu makineler pozlandirma makineleridir. Bu makinelerin en son ¢gekmecesi bu Unite igin kullanilmaktadir. Bu ma-
kinede pozlama islemi yapilirken tramsiz olarak pozlandirilmasina dikkat edilmelidir. Son poz verilirken kalp ters
cevrilerek arka tarafindan birkag dakika pozlandirilir.

Eger atblyede pozlandirma makinesi yoksa masatsti kigik pozlandirma cihazlari da bu islemi gérmektedir. Bu
islem icin yine UV 1sik kaynagi kullanilir (Gorsel 2.33).

Gorsel 2.33: Pozlandirma makinesi

2.4.2. Sertlestirme Pozu (Son Poz) Verme

Bu pozun verilmesinde ana amac kliseye sertlik ve dayaniklik vermektir. Sertlestirme icin UV 1sik altinda poz-
landirma yapilir. Bu islem igin emilsiyonlu ylzeye film ve tram olmadan pozlandirma islemi yapilir. Bu islemde
pozlandirma cihazi vakum olmadan calisir. Baski yapilacak iste farkli 6zellikler bulunur. Bu o6zellikler igcerisinde
zeminler, orta tonlu alanlar, ince ¢izgi ve yazilar bulunmaktadir. Bu farkhliklar nedeniyle ana poz verilirken isik
farkh rolyeflerde tam olarak geri doniip polimerlesmeyecek, gerektigi kadar sertlesmeyecektir. Bu nedenle son
poz olarak sertlestirme pozu verilir.
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Kaliba Gore Test Edilmis Poz Stiresini Ayarlayarak Pozlandirma

2 ders saati

Fotopolimer kliseye teknigine
uygun sekilde son poz siresini
vermek.

e Pozlandirma makinesi
e Fotopolimer klise

o Toz bezi
e Defter
e Kalem

o Silgi

is Saghgi ve Giivenligi
Uyari isaretleri
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islem basamaklarini dikkate alarak fotopolimer klisenin tek-
nigine uygun olarak son poz siiresini veriniz. Calismaniz uy-
gulama sonunda verilen kontrol listesindeki 6lcltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi planlarken bu olgitleri dik-
kate aliniz.

Uygulamaya Hazirlik

e Banyo yapilmis ve kurutulmus fotopolimer klise hazir ol-
malidir.

Teknik Ozellikler

e 8x16 cm boyutunda g farkl poz stiresinde pozlanmis ve
tespit banyosu yapilmis fotopolimer klise

Dikkat Edilecek Noktalar
e  Fotopolimer klise filmsiz pozlandirilmalidir.
e  Fotopolimer klise tramsiz pozlandiriimalidir.

e  Fotopolimer klise emilsiyonu yukari gelecek sekilde yer-
lestirilmelidir.
e Makinelerde UV isik kaynagi olmalidir.

e Isigin glicti 350-400 nm arasinda olmalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar
e Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

e Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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FOTOPOLIMER KLISE

islem Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nliigini giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Pozlandirma makinesini ¢alistiriniz.

Pozlandirma sasesinin en alt sasesini pamuklu bez ile temizleyiniz.

N i

Makinenin en alt sasesine kurutulmus fotopolimer kliseyi emulsiyonu yukari gelecek sekilde yer-

lestiriniz.

7. Eger pozlandirma sasesi tek saseli ise; sasenin ortasina fotopolimer kliseyi yerlestiriniz (Gorsel
2.34: a).

8. Sasede bulunan fotopolimer klisenin pozlandirma esnasinda kaymamasi icin kenarini bant ile ger-

ceveleyiniz (Gorsel 2.34: b).

Gorsel 2.34: Pozlandirma sasesinde fotopolimer klise

9. Elinizde bulunan 3 adet kliseden birini yerlestiriniz ve ilk poz suresini veriniz.

10. Poz siiresi sonunda makineyi kapatiniz ve kliseyi liip ile inceleyiniz. inceleme sonucunda rélyef
cukurlarina bakiniz. Eger rolyef cukurlar gereginden fazla derinlikte olusmussa pozlama islemini
diger klise ile tekrar yapiniz.

11. Elinizde bulunan klisenin digerini yerlestiriniz, ilk poz stiresinden daha az siirede poz veriniz.

12. Poz siiresi sonunda makineyi kapatiniz ve kliseyi liip ile inceleyiniz. inceleme sonucunda rélyef cu-
kurlarina bakiniz. Eger rolyef cukurlar gereginden az derinlikte olusmus ise pozlama islemini diger
klise ile tekrar yapiniz.

13. Elinizde bulunan klisenin digerini yerlestiriniz, ilk poz stresinden daha fazla stirede poz veriniz.
14. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

15. Calisma ortamini temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Fotopolimer klisenin son pozu igin birinci pozlandirmayi yapti.

Fotopolimer klisenin son pozu igin ikinci pozlandirmayi yapti.

Fotopolimer klisenin son pozu igin Gglincli pozlandirmayi yapt.

Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

~

Ozlii Sozler

Millg hedef belli olmustur. Ona ulasacak yollar: bulmak,
zor degildir. Onemli olan, cetin olan o yollar iizerinde
caligmaRirr. Denebilir Ri ficbir seye muhitag degiliz.

Yalniz tek, bir seye ok ihtiyacimiz vardir: Caliskan olmak,
Toplumsal hastaliklarimizi incelersek temel olarak bundan
baska, bundan énemli bir hastalik Resfedemeyiz; hastalik,
budur. O halde ilk isimiz bu hastaliji esast bir sekilde
tedavi etmeRtir. Milleti caliskan yapmakir. Servet ve

onun dogal sonucu olan refah ve mutluluk, yalmz ve ancak,
caliskanlann hakRdur.

Mustafa Kemal ATATURK,




FOTOPOLIMER KLIiSE

OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen climlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanhs
ise (Y) yaziniz.

I \ \ N\

| 1 1 1 Fotopolimer klisesinde taslyici tabaka polyesterden olugsmaktadir. J
: 2 Fotopolimer klisenin en Ust tabakasinda jelatinli koruyucu tabaka bulunmaktadir.
: 3 Celik klisenin kalip hazirlama maliyeti fotopolimer kliseye gore daha fazladir.
: 4 Fotopolimer klise hazirlanirken pozlandirmada ilk olarak tram kullanilir.
: 5 Elle banyo isleminde, su icerisine kostik konularak klise banyo edilmelidir.
: 6 Banyo makinesinde banyo islemi igin ilk olarak fotopolimer kligse yikanmalidir.
: 7 El ile banyo islemi klise musluk altinda tutularak yapilir.
: 8 Fotopolimer kliselerde rétus icin korrektor malzemesi kullanilir.
: 9 Fotopolimer klisenin kurutulma isleminde sa¢ kurutma makinesi kullanilir.
: 10 :Tampon baski klisesi hazirlamak i¢in magenta kontakt tram kullanihr.
: 11 Yarimton orijinaller kare tram ile de tramlanabilir.
: 12 :Tramlama isleminde noktalarin buyuklikleri ayni, koyuluklari farkhdir.
: 13 Dijital sistemde goriintd, en kiiglik nokta olan tram ile olusur.
: 14 Banyo makinesinde banyo yapilirken icine etil alkol konur.
: 15 Sertlestirme pozu igin filmsiz olarak fotopolimer klise pozlandirilr.
: 16 Celik klisenin kurumasi fotopolimer klisenin kurumasindan daha kisa sirer.
: 17 Fotopolimer klise icin kullanilan pozitif filmde is olan alanlarda gériinti terstir.
: 18 Son poz ile pozlanan klise daha dayanikl ve daha sert olur.
: 19 Fotopolimer kliseyi pozlandirmak icin kizil 6tesi 1sik gereklidir.
: 20 Celik klisenin hazirlanmasi fotopolimer kliseye gére daha uzun sirer.

75



—
OGRENME BIRIMI

OLCME VE DEGERLENDIRME

B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

76

21.

22.

23.

24,

25.

I. Klise ozelligi

Il. Orijinalin 6zelligi

IIl. Ortamin 15181

IV. Ortamin isisi

V. Isik kaynaginin 6zelligi

Yukaridaki numaralanmig ifadelerin hangileri fotopolimer klisenin pozlamasi icin gerekli et-

menlerdendir?

A) L1, 1l B)I,II,V ), m, v
D) II, IV, V E) I, IV, V

I.  Pozitif film ile pozlandirma
Il. Tram ile pozlandirma

Ill. En son filmsiz pozlandirma
IV. Tespit banyosu

V. Kurutma

Yukaridaki numaralanmis ifadelerde fotopolimer klisenin hazirlanmasindaki islem basamaklari
verilmistir. Asagidakilerden hangisinde bu islemler dogru siralanmigtir?
A) LIV, V B) I, 11, 111, V, IV C) LI, IV, Vv, 11

D) 11, 1,11, 1V, V E)IL 1L LIV, V

I.  Acik mavi renklidir.

Il. Banyosu su ile yapiimaktadir.

IIl. Diger kahplara kiyasla daha kisa strede hazirlanir.
IV. Lazer ucu kobalt malzemesinden olusur.

V. Film ve tramlama ayni anda yapilir.

Yukaridaki numaralanmig ifadelerin hangileri lazer ile islenen fotopolimer kliseler icin dog-

rudur?

A) L L B)I, I,V C) I, 1, v
D) 11, 1, v E) I, IV, V
Asagidakilerden hangisinde pozlanma cihazindaki isigin giicii nm olarak dogru verilmistir?

A) 100-150 B) 280-330 C) 350-380
D) 350-400 E) 400-480
Asagidakilerden hangisinde fotopolimer klise banyo sicakligi santigrat derece olarak dogru ve-
rilmistir?
A) 20-25 B) 25-30 C) 30-35

D) 35-40 E) 40-50

Xy
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26.

27.

28.

29.

30.

FOTOPOLIMER KLISE

OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidakilerden hangisi alkol ile yikanan fotopolimer kliselerin 6zelliklerinden degildir?

A) Maliyetinin diger kliselere gore diisiik olmasi

B) Kalinliklarinin 1,09 mm olmasi

C) Klisenin is olan alanlarinda uygun derinlikler olugsmasi

D) Basilacak orijinalin goriinttsinin kliseye tam aktariimasi

E) Koyu kirmizi renkte olanlarin en dayanikli olmasi

Asagidakilerden hangisi su ile yikanan fotopolimer kliselerin 6zelliklerindendir?

A) Gorlntlnin lazer ile islenmesi
B) Sadece koyu gri renkte Uretilmesi
C) Su ile banyoya kostik eklenmesi
D) Kalinliklarinin 0,98 mm olmasi

E) Cevreye duyarli olmasi

Klisenin son pozu ile ilgili olarak agsagidaki ifadelerden hangisi dogrudur?

A) Banyodan once yapilmahdir.

B) Rotus isleminden sonra yapilmalidir.

C) Tum islemler sonrasinda yapilmalidir.

D) Klise Gzerine pozitif film konularak pozlandiriimahdir.

E) Tramla birlikte pozlandiriimalidir.

Asagidakilerden hangisi otomatik banyo makinelerinde banyo siiresini etkileyen etmenlerden
degildir?

A) Pozlanan orijinalin ozelligi

B) Banyo solisyonunun tazeligi

C) Banyo makinesinden gecis sliresi
D) Banyo soliisyonunun sicakhgi

E) Fircanin kaliba olan basinci

Asagidakilerden hangisinde fotopolimer klisenin banyosu dogru olarak verilmistir?

A) Asit B) Demir klorur C) Kostik

D) Tespit E) Yedirme
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TAMPON BASKI MAKINESINE
SILIKON TAKMA



¢ 3.1. TAMPON BASKI MAKINE AYARI YAPMAK
3.2. TAMPON SECMEK

3.3. TAMPON TAKMAK

¢ e sinrenksayisini belirleme, ise gére makine secme ve isin 6zellik-
lerine gbre makineyi ayarlama

e se gore renk sayisini belirleyip padini secme ve takma
e Tampon baski makineleri ve ozellikleri

Padler, pad cesitleri ve 6zellikleri

¢ actk murekkep kanali, digblikey, kapali miirekkep kanal, klise althgi,
mirekkep kanal, siyirma bigagi, shore, tampon baski makinesi, i¢cbi-
key, pad, tampon

: 1. Birisin renk sayisi baskiyi nasil etkileyebilir?

kadaslarinizla paylasiniz.

2. Bir isin renk sayisi baski makinesini nasil etkileyebilir? Diisiincelerinizi ar-




3.1. TAMPON BASKI MAKINE AYARI YAPMAK

Tampon baski sisteminin gliniimizde yaygin kullaniimasinin en dnemli sebebi her tirlii ylizey tzerine baski yapma
ozelligidir. Bunun yani sira tampon baski sisteminde baski alti yiizeylerin farkl yapilara sahip olmasi; icbiikey ve
disbiikey malzemeler (zerine baski yapabilmesi de tercih nedenidir. Baski alti malzemelerinin yapisi ve gesitliligi
baski makinelerinin siniflara ayrilmasinda temel etkendir.

Baski makinelerinin gesitli olmasi tiim makine aksaminin farkliligi anlamina gelmez. Kalip, mirekkep haznesi,
tampon veya silikon tiim tampon baski makinelerinde bulunur. Makine gesitliligi bu bolimlerin makine lizerinde
farkh yerlestirilmesi ile olmaktadir. Tampon baski makinelerinin farkliliklarini olusturan etmenler; baski alti malze-
mesinin 6zelligi, baski boyutu, silikon yapisi, silikon sertligidir.

Buna gore tampon baski makineleri; manuel tampon baski makineleri, tezgah tistii tampon baski makineleri, ayak
destekli tampon baski makineleri, mirekkep haznelerine gére tampon baski makineleri, 6zel makineler, tampon
baski makineleri olmak tizere siniflandirilir (Sema 3.1).

A
Tampon Baski Makineleri

Tezgah Ayakli Mirekkep .. .
Manuel Ozel Makineler

Ustii Destekli Haznelerine Gore

Acik Kapali

Klise Déner

Hareketli | [Tamburlu| | ROt2Hf Carusel

$ema 3.1: Tampon baski makinelerinin siniflandiriimasi

3.1.1. Manuel Tampon Baski Makinesi

Manuel tampon baski makineleri ilk kullanilan baski makinesidir. Baski islemi bir kol araciligi ile yapiimaktadir.
Klisenin mirekkebi almasi, silikonun hareket etmesi, silikonun mirekkebi almasi ve silikondaki miirekkebin baski
alt malzemesine ulastiriimasi islemleri kol araciligi ile yapilir. Baski esnasinda her islemde tek tek kol hareket et-
tirilir, bu nedenle islem yavas olur. Bu durum baski esnasinda 6zellikle mirekkebin kurumasi ve yayilmasi ile ilgili
sorunlara neden olmaktadir. Bu makineler islevselligini koruyamadigi icin gliniimizde kullanilmamaktadir.
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3.1.2. Tezgah Ustii Tampon Baski Makineleri

Tampon baski makinesi bir masa veya tezgah Uzerine yerlestirilir.
Calisma seklinden dolayi pratiktir ve ¢ok fazla tercih edilir. Makine
masa Uzerine yerlestirildiginden atdlyede istenen yere tasinir ve
islemlerde pratiklik saglar. Kiglik ve orta boylari vardir. Bu ma-
kineler ayak takilarak sabit hale getirilebilir. Atélyenin belirlenen
yerine tasinabilir, ekonomiktir ve istendiginde sabitlenebilir. Bu
nedenlerden 6turi ¢ok tercih edilmektedir (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Tezgah Ustli tampon baski makinesi

3.1.3. Ayak Destekli Tampon Baski Makineleri

Ayak destekli tampon baski makineleri daha biiyiik boyutlu baskilar Giretmek icin kullanilir. Ozellikle de gift renkli
tampon baskilarda kullanilmaktadir. Makinenin ayaklari monte edilir ve bir tezgaha ihtiya¢ duymaz. Makinedeki
ayak yiiksekligi ayarlanarak istenen boyutta baski yapilabilir (Gorsel 3.2).

Gorsel 3.2: Acik hazneli ve tek renkli ayak destekli

tampon baski makinesi

3.1.4. Miirekkep Haznesine Gore Tampon Baski Makineleri

Mirekkep haznelerine gére tampon baski makineleri, baski esnasinda tamponun mirekkebi alip baski alti malze-
mesine iletmesindeki farkliliklardan dogmaktadir. Acik mirekkep kanalli tampon baski makinesi ve kapali mirek-
kep kanalli tampon baski makineleri olmak tzere iki gesittir.



3.1.4.1. Agik Miirekkep Hazneli Tampon Baski Makinesi

Mirekkep haznesi agiktir ve sekil olarak klvete
benzer. Makine kullaniminda dikkat edilmesi gere-
ken nokta klisenin murekkep haznesinden buyuk
olmamasidir. Murekkep gerektigi kadar inceltilir ve
hazneye dokilir. Haznedeki murekkep, bigak ola-
rak adlandirilan cgelik bir rakle ile siyrilir. Bu esnada
kalip Uzerine mirekkep aktarilir. Bu sistemin tercih
edilmesinin en 6nemli nedeni kalip ylzeyinin ¢ok
blyudk kisminin baski icin kullaniimasidir. Dezavan-
tajli yoni ise mirekkebin ¢abuk kurumasi dolayisiy-

la fazla tiketilmesidir (Gorsel 3.3).
Gorsel 3.3: Agik mirekkep kanalli iki renkli tampon baski makinesi

3.1.4.2. Kapal Miirekkep Haznesi Tampon Baski Makinesi

Mirekkep haznesi kapahdir. Kapali mirekkep haznesine kalibin baglanmasi makine tiriine gore degisiklik gosterir.
Kaliplar, makinenin 6n ya da yan tarafinda bulunan miirekkep haznesine baglanti yerlerinden sabitlenir. Bu sekilde
kalip mirekkep haznesi icerisinde kalir ve hazneye

mirekkep aktarimi olduk¢a mirekkebi alir. Kapah

mirekkep hazneli sistemde rakle yani siyirici bicak

gorevini seramik halkalar yapmaktadir. Bu seramik

halkalar kapali mirekkep haznesi icerisine yerlesti-

rilir ve hazne ile hareket eder. Haznenin hareketiyle

kalip mirekkebi alir ve seramik halkalar kalip Uze-

rindeki fazla mirekkebi siyirir (Gorsel 3.4).

Bu sistemin en biiylk avantaji mirekkep kapah bir

sistem igerisinde bulundugu icin buharlasma ol-

mamasidir. Bu durum baski esnasinda mirekkebin

buharlasmasini engeller. Ayrica mirekkep kapal bir

sistemin icinde oldugu igin gevreye koku vermez ve Gorsel 3.4: Kapal mirekkep kanalli iki renkli tampon baski
insan saghigini tehdit etmez. makinesi

3.1.5. Ozel Makineler

Ozel makinelerin diger makinelerden farki standart disi bazi dzelliklerinin olmasidir. Bu 6zellikler klise ve tampon
ile ilgilidir. Ozel makineler klise hareketli tampon baski makineleri, déner tampon baski makineleri, rotatif baski
makineleri ve carusel [karusil (atli karinca)] olmak tzere siniflandirilir.

3.1.5.1. Klise Hareketli Tampon Baski Makineleri

Adindan da anlasilabilecegi gibi kliseleri hareketlidir. Klise ilk baskiy1 gerceklestirir daha sonra ise hareket ederek
ikinci baskiy1 gergeklestirir. Bu sekilde ayni kalipla iki farkli renk basilabilir.
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3.1.5.2. Déner Tamponlu Tampon Baski Makineleri

Klise hareketinin disinda tamponun da agisi ayarlanarak baski yapan makinelerdir (Gorsel 3.5: a). Bu makinelerde
tampon miurekkebi alir ve yatay sekilde, uygun agida dénerek mirekkebi iletir (Gorsel 3.5: b). Burada amag, tam-
ponun yatay formda hareket ederek baskinin gerceklesmesidir. Birden ¢ok renk tnitesi olan makinelerde daha ¢ok
tercih edilir. Tamponun agisi ayarlandigi gibi baski altt malzemesi de belirli bir agi verilerek yerlestirilebilir.

Makinede tampon ve
Makinede tampon hareketi klise hareketi

a b

Gorsel 3.5: Déner tamponlu tampon baski makinesi sekli

3.1.5.3. Rotatif Tampon Baski Makineleri

Rotatif tampon baski makinelerinin iki kazani bulunmaktadir. Bu kazanlardan birincisi kalip silindiri ikincisi ise si-
likon tampondur. Mirekkep haznesi igerisindeki silindir seklindeki kalip déner, fazla mirekkep de bir siyirici rakle
ile siyrilir. Bu esnada silikon tampon ile kalip silindiri arasindan gecen baski alti malzemesine baski yapilir. Uzeri
kalipla kapli kalip kazani ve silikon tamponla kapli silindir ters hareketle donmektedir. Rotatif tampon baski ma-
kinelerinin ¢alisma hizlari ¢ok yiiksektir ve diiz nesnelere baski yapabilir. Fakat diger tampon baski makinelerine
gore kullanim alanlari kisithdir. Bu kisith kullanim alanlarina ragmen maliyeti daha yiksektir (Gorsel 3.6).

Gorsel 3.6: Rotatif tampon baski makinesi ¢calisma sistemi
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3.1.5.4. Carusel Tampon Baski Makineleri

Atli karinca tampon baski makineleri, 6zellikle gok renkli ve seri olarak tiretim yapilmasi istenen durumlarda kul-
lanilan bir makine g¢esididir. Tamponun klise (izerine dénen bir aparata monte edilmesinden ve bu sekilde baski-
da ath karincayi andirdigindan boyle isimlendirilmistir. Baski esnasinda tamponun hareketi asagiya dogrudur. Bu
esnada bir tampon mdurekkebi tutar, diger tampon murekkebi basilacak malzemeye ulastirir, diger tampon ise
tampon bant ile temizlenir (Gorsel 3.7).

Gorsel 3.7: Carusel tampon baski makinesi

3.1.6. Baski Altt Malzemeleri

Tampon baski kullanim alanlari oldukga genistir. Clinkl diger baski sistemlerinde basilamayan sekilde ve tiirdeki
malzemelerin baskilarinda kullanilmaktadir. Tampon baski sisteminde malzeme c¢esitliliginin yani sira baski alt
malzemesinin ylizey yapisi da farklilik gosterir. Kullanilan baski alti malzemeler dairesel, dogrusal, icblikey ve dis-
biikeydir. Cam, seramik, tahta, metal, plastik gibi malzemeler ¢ok kullanilan baski alti malzemeleridir. Bu malze-
melere logo, amblem, rakam veya harflerden olusan baskilar tercih edilir. Baskilar tek renk veya birka¢ renkten
olusur ve baski boyutu da kiguktir. Bu nedenle promosyon islerde kullanilir.

Buna gore tampon baski sisteminin kullanim sektérleri ve kullanilan baski alti malzemeleri asagidaki gibi siniflan-
dirilabilir:

e  Otomotiv sektorii: Swicler (sveg), anahtarlar, kaldiraglar, digmeler
e Elektrik ve elektronik pargalar: Kompakt diskler, seritler, bantlar, soketler, yuvalar, roleler

e Ev liriinleri: Saatler, firinlar, dekoratif ev egyalari, beyaz esyada tiim firmayi anlatan etiketler

e  Oyuncaklar: Bebek baslari ve ylz Gizerindeki sekiller, oyuncak arabalar, oyuncak trenler, oyuncak insaat
malzemeleri vb.

e Reklam: Kalem, torpi, anahtarlik vb.



Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve
Malzemeler

is Saghigi ve Giivenligi
Uyari isaretleri

®)

Is Saghg ve Giivenligi Kurallan

> D>

Uygulamayi 6gretmeninizin go-
zetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli olan
is sagligi ve glvenligi tedbirleri-
ni aliniz, tedbirlere ait isaretlere
uyunuz.

Uygulamaya Hazirhk

e Tampon baski makinesi bir dnceki baskidan tam olarak
temizlenmelidir.

e Uygulama gorseline uygun celik klise hazirlanmalidir.

Teknik Ozellikler
e m,tve b harfinin renk degerleri: %100 cyan (ciyan) (Gorsel
3.8).

e a harfinin renk degeri : %100 magenta (macenta) (Gorsel
3.8).

e  Celik klise boyutu 12 x 20 cm

Gorsel 3.8: Uygulama gorseli

Dikkat Edilecek Noktalar

Tampon baski makinesi uygun temizlik maddesi ile temiz-
lenmelidir.

e s alanindan daha biiyiik klise segilmelidir.

e ise ve renk sayisina uygun tampon baski makinesi segil-
melidir.

e Klise boyutundan daha biyiik boyutta klise althg bulun-
malidir.




is saghg ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is ®nlugini giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kulla-
nacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Klise yapilacak orijinalin Gzerindeki renkleri siniflan-
diriniz. Siniflandirma islemi yapilirken isin orijinalinde
kag renk oldugunu belirleyiniz.

matbaa yazisindaki renkleri siniflandiriniz. Bu renkle-
rin iki adet oldugunu, buna gore iki renk baski yapilaca-
gini belirleyiniz.

Atélyede bulunan iki renkli makine ile galisiniz. Eger
atolyede iki renkli makine yoksa tek renkli makineden
iki defa baski yapilacagini belirleyiniz.

mtb harflerini iceren baski i¢cin mirekkep hazirlayiniz.
Bu renkler i¢in atolyenizde bulunan cyan renkli murek-
kebi kullaniniz (Gorsel 3.9).

aaa harflerini igeren baski icin mirekkep hazirlayiniz.
Bu renkler icin atélyenizde bulunan magenta renkli
murekkebi kullaniniz (Gérsel 3.10).

mtb ve aaa yazan kliseyi makinenin ilgili bélimine ta-
kiniz (Gorsel 3.11).

. Kliseyi, klise althgindan gikariniz. Klise althginin maki-

nede bulunan yerinden gikartilmasi icin gerekli bolim-
lerindeki vidalari uygun olan alyan anahtari ile gevseti-
niz (Gorsel 3.12).

>

Gorsel 3.9: mtb harflerinden olusan cyan renk

Q00

Gorsel 3.10: aaa harflerinden olusan
magenta renk

.

Gorsel 3.11: Orijinale gore klise

Gorsel 3.12: Klise althigi ve ilgili bolimleri




11. Kliseyi, klise althginin ilgili bolimine takiniz (Gorsel 3.13: a). Klise altligi miknatish alan oldugun-
dan ilgili bolime yerlestigini elinizle kontrol ediniz (Gorsel 3.13: b).

12. Kliseyi ve klise althgini sol elinizle bastirarak tutunuz. Diger elinizle alyan ile ilgili bolimdeki vidayi
sikiniz (Gorsel 3.13: ¢).

13. Klisenin klise althigina oturdugunu elinizle kontrol ediniz (Gorsel 3.13: ¢).

Gorsel 3.13: Klisenin klise althigina yerlestiriimesi

14. Klise althgini makineye takiniz. Makinede klise altliginin takilacagi alandaki vidayi alyan ile sikiniz.
15. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

16. Calisma ortamini temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

3 Renk sayisina gore iki renk makine ile baski yapacagini belirledi.

4 Renklere gore mirekkep hazirladi.

5 Klise althgini makineden ¢ikardi.

6 Kliseyi, klise altligina yerlestirdi.

7 Klise althgini makineye takt.

8 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

9 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.




3.2. TAMPON SECMEK

Tampon baski sisteminde en énemli konu silikondan yapilan tamponlardir
(Gorsel 3.14). Cunkl tampon, miirekkebi tam olarak almali ve kaliba aktarip
kaliptaki goriintiyl tam ve eksiksiz olarak baski alti malzemesine iletebilme-
lidir. Bu nedenledir ki tamponun ylzeyinin gerilimi ve ylzeydeki plrizsizlik-
ler baskidaki bir¢cok sorunu engellemektedir. Ayrica kalipta bulunan yazilar ve
gorsel imgeler ¢ok kiiglik boyutta olabilir. Bu yazi veya gorsellerin ayni anda
ve detay kaybl yasanmadan basilabilmesi igin uygun tampon secilmelidir.

Gorsel 3.14: Tamponlar

3.2.1. Pad (Tampon) Ozellikleri

Tampon baski sisteminin ana maddesi olan tamponlar yani silikonlar, polisiloksan olarak bilinen maddenin yapi-
sinda bulunan silisyum ve oksijen maddelerinden olusmaktadir. Tampon baski sisteminde kullanilan silikonlarin
su, Isl ve baski esnasinda kullanilan kimyasal maddelere karsi duyarliliklari olmamasi yani etkilenmemeleri gerek-
mektedir. Ozellikle sicaklik farkhligina tepkisizlikleri yani sicaklik farkindan etkilenmemeleri &nemlidir. Ayrica son
yillarda kimya enddstrisindeki gelismelerden dolayi tampon baski silikonlarin asinmaya dayanikhhg artirilmistir.

Tampon baski makinesine takilan tamponlar; mirekkebi ileten silikon kisim, silikon kismi tasiyan ahsap veya me-
tal althk ve tamponun makineye takilacagi baglanti aparatindan olusmaktadir (Gérsel 3.15).

Gorsel 3.15: Tampon ve tampon bolimleri

Tampon secerken dikkat edilecek noktalar asagidaki gibidir:

e Baslilacak orijinalin blyuklugu

e  Baski alti malzemesinin sekli

e  Baski alti malzemesinin 6zelligi (malzemenin sert veya yumusak olusu ve esnek yapiya sahip olmasi)
e Baski yapilacak orijinalin silikon tizerindeki buyuklik-kiigtklik orani

e  Baski sayisi

e  Baskidaki renk sayisi

e Tamponun baski esnasindaki pozisyonu
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3.2.2. Pad (Tampon) Cesitleri

Pad yani tampon cesitleri; sekillerine gére tamponlar, sertliklerine gére tamponlar, tasiyici taban 6zelliklerine gére
tamponlar olmak tizere (g farkli sekilde siniflandirilir (Sema 3.2).

A
Tampon Baski Padleri

Sekillerine Sertliklerine Taslyicl Taban
Gore

Gore Ozelliklerine Gore
lYuvarIakl
l Kose l Mavi

l Cubuk l Yesil Kirmizi [Ahsap] (AIUminyum]
Sema 3.2: Tampon baski sisteminde kullanilan pad siniflandiriimasi

3.2.2.1. Sekillerine Gore Tamponlar

Tampon, baski islemi esnasinda bir devinim hareketi yapar. Eger bu devinim hareketi olmazsa murekkep baski alt
malzemesine iletilemez. Tamponun sekli de bu devinim hareketini etkiler. Tampon sekli mirekkep transfer 6zel-
ligini ve baski kalitesini belirler. Buna gére tamponlar yuvarlak sekilli tamponlar, kdse bicimli tamponlar ve cubuk
(boylamasina) sekilli tamponlar olmak Uzere (g gesittir.

Yuvarlak Sekilli Tamponlar

Yuvarlak sekilli tampon, yari dairesel, konik bir yapiya sahiptir. En 6nemli 6zelli-
gi baski asamasinda tamponun her yone esit yayilmasi ve baski sirasinda baski
alti malzemesinde hava kabarciginin olusmasini engellemesidir. Yuvarlak sekilli
tamponlar, yuvarlanarak hareket eder ve bu hareketle kliseden miirekkebi ala-
rak baski altt malzemesine ulastirir. Dezavantaji ise her baski alti malzemesi icin
uygun olmamasidir (Gorsel 3.16). Gorsel 3.16: Yuvarlak tampon

Kose Bigimli Tamponlar

Baski alti malzemesinin yapisi ve seklinden dolayi kose bicimli tamponlar kare
ve dikdortgen seklini almaktadir. Kare seklinde olan tamponun rahat baski ya-
pabilmesi ve merkezinin koni seklinde olmasi gerekmektedir. Dikdortgen sekilli
tamponlar ise baski esnasinda seklinden 6turi iki yone dogru hareket etmek
zorunda kalir. Bu nedenle ¢ok fazla tercih edilmez (Gorsel 3.17). Gorsel 3.17: Kdse bigimli tampon

Cubuk (Boylamasina) Sekilli Tamponlar

Cubuk (boylamasina uzun) sekilli tamponlar, ¢ok sik tercih edilmez. Clnki
tamponun, baski esnasinda yayllma etkisi gostermesi gerekmektedir. Miirek-
kebin baski alti malzemesine ulasmasinda sorunlara neden olabilir. Cok tercih

edilmemesine ragmen farkli baski altt malzemesinde gerekli olmaktadir (Gor-
sel 3.18) Gorsel 3.18: Cubuk (boylamasina)

tampon



3.2.2.2. Sertliklerine Gore Tamponlar

Tamponun sertligi direkt olarak baski kalitesini etkilemektedir. Sert silikon tamponlar kaliptaki gortntiintin baski
alti malzemesine iletilmesi agisindan son derece énemlidir. Ayrica sert tamponlar daha uzun siire baskida kal-
masini yani tamponun kullanim siiresinin uzamasini saglar. Tampon baskida kullanilan silikonun sertlik derecesi
shore (sor) olarak ifade edilir. Buna gore 3-12 shore arasinda sertlikte Uretilir. Sayi yukseldikge daha sert kauguk
olusmasina neden olmaktadir. Tampon baski sisteminde kullanilan tamponlar g farkli sekilde Gretilir ve bu sertlik
dereceleri de renklerle ifade edilmektedir (Tablo 3.1).

Tablo 3.1: Sertliklerine Gére Tamponlar

Yesil 3-4 Shore-Yumusak
Mavi 5-6 Shore-Orta sert
Kirmizi 9-12 Shore-Sert

3.2.2.3. Tastyicl Taban Ozelliklerine Gére Tamponlar

Tamponlar makineye baglanirken ahsap tasiyici taban ve aliminyum tasiyici taban olmak Ulizere iki ¢esit taban
kullanilir.

Ahsap Tastyici Taban Tamponlar

Taslyicl taban olarak ahsap kullanihr. Taslyici ahsap taban tampona matkapla vidalanir. Bu vidalama isleminde hata
oldugunda tamponun makineden diisme tehlikesi olabilir. Ahsap altliklar ilk 6nce silikonun altina yapistirilir daha
sonra matkapla vidalanarak saglam héle getirilir (Gorsel 3.19).

Gorsel 3.19: Ahsap tasiyicl taban

Aliiminyum Tasiyici Taban Tamponlar

Taslyicl taban olarak aliminyum kullanilir. Bu tabanlar delikleri hazir hdlde misteriye verilir. Bu sekilde vida disleri
zarar gérmez. Ayni zamanda makineye takilmasi daha kolaydir. Aliiminyum tasiyicilar, temizleme isleminde kimya-
sal malzemelerden etkilenmez. Oysa ahsap altliklar zamanla ¢lirimektedir. Ayrica aliminyum ahsap malzemeye
gore daha hafif oldugundan islenmesi ve makineye monte edilmesi daha kolaydir.
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Uygulamaya Hazirhk

Teknik Ozellikler

Dikkat Edilecek Noktalar

is Saghg ve Giivenligi Kurallar

Tampon baski makinesi bir dnceki baskidan tam olarak
temizlenmelidir.

Baski alti malzemesine gére tampon temin edilmelidir.

Tampon sekli: Yuvarlak sekilli baski tamponu
Tampon sertligi: 10 shore ve kirmizi renk
Tampon tepe ¢atisi: 50 mm

Tampon boyutu: 115 x 76 mm

is alani: 40 x 95 mm

Cetvel Uzerine baski

is alanindan daha biiyiik tampon segilmelidir.
ise ve renk sayisina uygun sertlikte tampon secilmelidir.

Statik elektrigi engellemek igin tampon statik elektrik alici
bez ile silinmelidir.

Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve guivenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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is saghg ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is ®nlugini giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Basilacak yiizeyin 6zelligini inceleyiniz. Atélyede bulunan tamponlardan cetvel baskisina en uygun

olani aliniz (Gorsel 3.20).

Gorsel 3.20: Rafta tamponlar

Cetvel Uzerine baski yapilacagindan 10 shore ve
yuvarlak sekilli baski tamponunu seginiz.

Basilacak orijinalin boyutunu belirleyiniz. Cetvelin
Uzerinde orijinalin kapladigi alani élgtintiz (Gorsel
3.21).

Baski esnasinda kullanilacak silikonun baski alanini
Olglintiz. Cetvelle tamponun en ve boyunu 6lci-
niz. Bu sekilde baski alanini bulunuz (Gorsel 3.22).

Gorsel 3.22: Tampon olglleri

gorluntlsu

.

Gorsel 3.21: Basilacak isin olglisti ve cetveldeki




2

Cetvel lizerine yani sert malzeme Uzerine baski yapilacagindan 6zellikle dik acil silikon tercih
ediniz.

£

Pamuklu bir bez kullanarak tampon sertligine uygun bir
temizleme maddesi kullanilarak tamponun Gzerini te-
mizleyiniz (Gorsel 3.23).

10. Temizleme isleminden sonra tamponun masanin lze-
rinde kurumasini bekleyiniz.

11. Tampon boyutuna uygun ahsap althk aliniz. Ahsap alt-
ligin altini kir ve tozdan arindirmak icin pamuklu bez ile
temizleyiniz.

12. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

S,

13. Calisma ortamini temizleyiniz.

Gorsel 3.23: Tampon temizligi

1 Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

3 isin 6zelligine gdre tampon sertligini belirledi.

4 isin boyutuna gdre tampon boyutunu belirledi.

5 Tampon boyutunu, is alanlarini 6lgtd.

6 Tamponu uygun solventle temizledi.

7 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

8 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.




3.3. TAMPON TAKMAK

Tampon belirlendikten sonra makineye tampon takma islemi gergeklestirilir. Makineye tampon takma islemi tam-
ponun ilgili aparati ile yapilmahdir (Gérsel 3.24).

Gorsel 3.24: Tampon takma bolimleri

Makineye tampon takma islemi agagidaki gibidir:

1. Ik olarak tampon secimi yapilmalidir. Tampon segiminde kullanilacak makine ézelligi, silikon sertligi belir-
leyicidir.

2. Basilacak orijinalin eni ve boyu 6l¢ilir. Daha sonra silikonun miirekkebi iletip baski yapacagi alan élgtlir.
Silikonun baski alani asla basilacak alandan kiglik olmamalidir. Diger énemli konu da makinenin silikon
boyutudur. Makinenin silikon boyutuna gore de silikon tercih edilmelidir.

Silikon icin ahsap veya aliminyum altlik tercihi yapiimaldir.

4. Eger ahsap taslyic althk kullanilacaksa ahsap altlik ilk 6nce silikon altligina yapistirilir. Kuruduktan sonra
ahsap tampona dort tarafindan vidalanir (Gorsel 3.25).

5. Vidalama islemi biten tampon makinenin ilgili bolimine takilir.
6. Makine lizerinde tampon takilan gelikten yapilmis mekanik bir kisim bulunmaktadir (Gorsel 3.26).

7. Mekanik bolim lzerinde tampon althginin yerlesecegi yuva bulunmaktadir. Bu yuva alyan anahtari kulla-
nilarak gevsetilir.

8. Gevsetilen bolime tamponun altlig yerlestirilir ve tekrar alyan anahtari ile sikilir (Gorsel 3.27).

Gorsel 3.25: Vidalanmis tampon Gorsel 3.26: Makinede vidalanacak kisim Gorsel 3.27: Makineye

tampon takilmasi
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3.3.1. Padlerin Kalite Kontrolleri

Tampon baski makinesinde kullanilan padler (tamponlar) baskidan 6nce kontrol edilmeli ve bu kontroller sonu-
cunda makineye takilmalidir. Clink tamponlarda olusan sorunlar direkt baskiyi etkilemektedir. Eger hatah tam-
pon takildiysa baskida sorunlar olacak, zamanla tamponun degistirilmesi gerekecektir. Bu da gerek zaman kaybina
gerekse baski sliresinin uzamasina neden olacaktir.

Baski tamponlarinin kalitesi ilk olarak gozle kontrol edilmelidir. Bu kontrolde tampon lizerinde mirekkep lekesi
varsa temizlenmelidir. Daha sonra tampon Uzerinde yirtik varsa kontrolii yapiimalidir. Bunun disinda tampondaki
silikonun c¢ok kullanilmasindan dolayi kabarciklar olusabilir. Bu kabarciklar gézle kontrol edildigi gibi tampon sili-
konunun ylzeyi el ile hafifce gezdirilerek tespit edilmelidir.

Tampon baskida kullanilan tamponun mekanik olarak kontroli yapilmahdir. Bu kontrolde de tamponun althgina
saglam bir sekilde monte edilmesine dikkat edilmelidir.

3.3.2. Padlerin Dayanma Siiresi

Baski tamponlari; mirekkebin kalitesine, baski sayisina yani tirajina, baski alti malzemesinin yapisina, silikon tam-
ponun sertligi ve blyukligline bagh olarak degisir. Bir tamponla ortalama 40.000-100.000 baski yapilabilir. Bas-
ki tamponlarinin temizligi hem baski kalitesi hem de tampon silikonlarin daha uzun siire kullanilmasi agisindan
o6nemlidir. Tamponlar ispirto veya izopropil alkol ile temizlenmektedir. Tamponlarin yizeyleri hassas oldugu icin
elle temizlenmemeli, sert cisimler ile darp edilmemeli ve kuru bezle temizlenmemelidir. Tampon sert malzemeler-
le veya sert kimyasalla temizlenirse kaliptaki murekkebi silikonda tutar fakat baski alti malzemesine ulastiramaz.
Boylece tampon lzerinde mirekkep birikmesine neden olur.

Tampon baskida kullanilan padleri, daha verimli kullanmak icin bazi konulara dikkat edilmesi gerekir. Bu noktalar
asagidaki gibidir:

e Satin alinan padler en kisa zamanda igine konduklari posetlerden gikarilmaldir.

e Padler nemsiz bir ortamda ve Uzeri tozlanmayacak sekilde, bir dolapta saklanmalidir.

e  Padlerin temizligi icin temizlik maddesi olarak alkol veya yumusak solvent kullaniimalidir. Bunun disinda
Ozel olarak satilan yapiskanh bant kullanilmasi énerilir.

e  Baski islemi bittikten sonra tampon mutlaka temizlenmelidir.

e Baski islemine baslamadan 6nce silikonlar kontrol edilmelidir.

e Padlerin sertlikleri baski alti malzemesine uygun olmalidir.

e Baski isleminde uygun mirekkep tercih edilmelidir. Mirekkebin igine katilan inceltici veya geciktiricilerin
de kullanilan mirekkebin cinsine uygun olmasi gerekir.

e  Baski esnasinda silikona fazla basing uygulanmamalidir.

e Baski isleminden once klise derinlikleri kontrol edilmelidir. Klise derinligi gereginden fazla olan baskilarda
tampon gereginden fazla mirekkep alacaktir. Bu esnada tampona gereginden fazla basing uygulanacak ve
tamponun yipranmasina neden olacaktir.

e Bazl baskilarda baski alti malzemesinden dolayr tamponun yizeyi statik elektrik ile kaplanabilir. Baskiya
gecilmeden dnce tampon ylizeyi anti statik bezle silinmelidir.

e Tampon bulylklGglinin belirlenmesi de ayrica 6nemli bir konudur. Tampon biiyiklGglinde isin en-boy ora-
nina dikkat edilmelidir.

e Sivri ve keskin baski alti malzemelerin baskisinda is alanina yakin bélgelere tamponun gelmemesine dikkat
edilmelidir.
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e Tampon baski makinesi bir dnceki baskidan tam olarak
temizlenmelidir.

e  Baski alti malzemesine gére tampon temin edilmelidir.

Teknik Ozellikler

e Tampon sekli: Yuvarlak sekilli baski tamponu
e Tampon sertligi: 10 shore ve kirmizi renk

e Tampon tepe ¢atisi: 50 mm

e Tampon boyutu: 115 x 76 mm

e galani: 40 x 95 mm

e Cetvel Gzerine baski

Dikkat Edilecek Noktalar
e s alanindan daha biiyiik tampon segilmelidir.
e ise ve renk sayisina uygun sertlikte tampon secilmelidir.

e  Statik elektrigi engellemek icin tampon statik elektrik alici
bez ile silinmelidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar
e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

e  Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is onltglni giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Tampon yizeyini temizleyiniz (Gorsel 3.28).

R R U

Tampon boyutuna gore ahsap altlik seciniz (Gorsel 3.29).

Gorsel 3.28: Tampon temizlemesi Gorsel 3.29: Tampon ahsap althk

6. Tamponun altina ahsap altligi silikon yapistirici ile yapistiriniz. Silikon yapistirici olarak hizl kuru-
yan, sivilara dayanikli silikonlari tercih ediniz.

7. Yapistiriciyl kendisine ait cihazla kullaniniz. Yapistiriciyi kendisine ait cihazin ilgili bélimiine yer-
lestiriniz ve makineyi elektrige takiniz. Dik bir sekilde makineyi ahsap tzerinde gezdiriniz ve ya-
pistiriniz (Gorsel 3.30: a). Ayni islemi silikon Uzerinde de yapiniz (Gorsel 3.30: b). Silikonu ahsaba
kurumadan yapistiriniz (Gorsel 3.30: c).

Gorsel 3.30: Tampona altlik yapistiriimasi

8. Yaklasik yarim saat bekledikten sonra elle ve gozle kontrollini yapiniz. Yapistirma esnasinda sili-
kon yapistiriclyl tamponun koselerine fazla bulastirmayiniz. Elinizle hafifce tamponu oynatiniz ve
saglamhgini kontrol ediniz.

9. Tampona yapismis ahsabi baski esnasinda makinede oynamamasi igin vidalayiniz.




10. Ahsap lzerinde bulunan vida yerlerini tespit ediniz. Matkabi aliniz ve ilgili vidayr matkapla vidala-
yiniz (Gorsel 3.31).

_J

Gorsel 3.31: Althk takilmis tampon

11. Mekanik bolim Gzerine silikon althginin yerlesecegi yuvayi bulunuz (Goérsel 3.32: a).

12. Bu alani alyan anahtari kullanarak gevsetiniz. Gevsetilen boliime tamponun altligini yerlestiriniz
ve yerlestirme esnasinda “tak” sesini duyunuz (Gérsel 3.32: b).

13. Sesten sonra tekrar alyan anahtarla vidalanacak kismi bulunuz (Gérsel 3.32: c). Tamponu makine-
nin ilgili bolimune vidalayiniz (Goérsel 3.32: ¢).

Gorsel 3.32: Tamponun makineye takilmasi

14. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

15. Calisma ortamini temizleyiniz.




1 Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

3 Ahsap althg tampona yapistirdi.

4 Ahsap althgi tampona vidaladi.

5 Ahsap althgi makinenin ilgili bolimine yerlestirdi.

6 Tamponu makinenin ilgili bolimine takt.

7 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

8 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

Ozlii Sozler

Gengler cesaretimizi takyiye ve idame eden sizlersiniz.
Siz, almakta oldugunuz terbiye ve irfan ile insanlik ve
medeniyetin, vatan sevgisinin, fikir hiirriyetinin en Ryymet(i
timsali olacaksimz. Yiikselen yeni nesil, istikbal sizsiniz.
Cumhuriyeti biz Rurduk, onu yiikselteceR ve yasatacak,

SLZSINiZ.

Mustafa Kemal ATATORK,




3.

A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yan-
lig ise (Y) yaziniz.

~

Tamponlari birbirinden ayiran tek 6zellik uzunluk farkidir.

Tamponun yapisinda silisyum, oksijen ve hidrojen bulunur.

Tampon satin alindiginda ilk olarak lizeri solvent ile temizlenmelidir.

Baskida tampon bliyukligu, basilacak isin en boy oranina gore yapilmalidir.

Sivri malzemelerin baskilarinda tampon is alanina yakin bélgelere gelmelidir.

Tampon, baskidan dnce ve baskidan sonra mutlaka temizlenmelidir.

Baski alti malzemesine uygun sertlikteki tampon secilmelidir.

Baski isleminde yapilan basing tamponun sertligi ile dogru orantilidir.

Baskiya gecilmeden énce tampon yiizeyi antistatik bezle silinmelidir.

Klisede derinlik fazla oldugunda tampona gereginden fazla murekkep alir.

Baski esnasinda silikona uygulanan basing miirekkep iletimini ¢ogaltir.

Tampon baskida kullanilan tamponlarin sadece ahsap altliklari bulunur.

Tamponun renginin kirmizi olmasi en yumusak tampon oldugunu ifade eder.

Rotatif tampon baski makinelerinin kullanim alanlari kisitli ve maliyeti yiksektir.

Kose bicimli tamponlar 6zellikle kare ve dikdortgen seklini alir.

Cubuk (boylamasina uzun) sekilli tamponlar en ¢ok tercih edilendir.

Yuvarlak sekilli tampon, yari dairesel konik sekilde bir yapiya sahiptir.

18

Atli karinca tampon baski makineleri, tek renkli islerde kullanilir.

19

Cok renkli tampon baski makineleri sadece ¢ok renkli islerde kullanilir.

20

Tamponda ahsap taslyicilar, kimyasal malzemelerden etkilenir.




B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

21. |. Basilacak orijinalin baydkluga
Il. Baski alti malzemesinin ylzey yapisi
IIl. Tamponun baski esnasindaki pozisyonu
IV. Mirekkep viskozitesi
V. Baski sayisi

Yukarida numaralanmis ifadelerin hangilerinde tampon secilirken dikkat edilecek noktalar

dogru verilmistir?
A) L LI, IV B) I, I, 11, V LV, v
D) I, 1, 1V, V E) 1L, 1N, 1V, V

22. |. Kapah mirekkep hazneli
Il. Yuvarlak murekkep hazneli
IIl. Tamponu kare sekilli
IV. Ath karinca
V. Doner tamponlu

Yukarida numaralanmis ifadelerden hangilerinde tampon baski makineleri dogru verilmis-
tir?
A) L1, NI B) I, 1,V Q) Iv,Vv

D) 11,11,V E) N, 1V, V

23. |. Yildiztampon
II.  Yiksek gramajli
Ill. Sekli kare olan
IV. Kirmizi renkli
V. Sert tampon

Yukarida numaralanmis ifadelerden hangilerinde tampon baski sisteminde kullanilan tam-
pon gesitleri dogru verilmistir?
A) L LIV B) I, Ill, V c)u, v

D) II, IV, V E) I, IV, V

24. 1. Kirmizi-3 shore
Il. Yesil-4 shore
Ill. Mavi-6 shore
IV. Kirmizi-10 shore
V. Mavi-11 shore

Yukarida numaralanmis ifadelerden hangilerinde tampon baski sisteminde kullanilan tam-
ponun rengi ve sertligi dogru olarak verilmistir?
A) 1L B)I, I,V al v,V

D) 1, 1, Iv E) I, IV, V
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I. Bulunduklari kabin seklini ahr.

Il. Kimyasal maddelere karsi dayanikhdir.

I1l. Ana maddesi silikondur.

IV. Sicaklik farkliliklarindan ¢ok ¢abuk etkilenir.
V. Gorevi murekkebin iletilmesidir.

Yukarida numaralanmis ifadelerden hangilerinde tampon baski sisteminde kullanilan tam-

ponun 6zelligi dogru olarak verilmistir?

AL B) I, II, IV Q) 1,1V, V
D) I, 11, IV E) 1L, 11, V

Asagidakilerden hangisi tampon baski sisteminde miirekkebi kliseden alip baski alti malzeme-
sine iletir?
A) Forsa B) Pad C) Rakle

D) Shore E) Viskozite

Tampon baski sisteminde padlerin temizliginde hangi madde kullanilir?

A) Korrektor B) Nitrik asit C) Sentetik tiner

D) Shore E) Yumusak solvent

Asagidakilerden hangisi padlerin sertligini dogru ifade etmekte kullanilir?

A) Agirlik B) Hacim C) Shore

D) Uzunluk E) Viskozite

Asagidakilerden hangisi tampon baski sisteminde en az kullanilan baski alti malzemedir?

A) Cetvel B) Kagit C) Kalem

D) Oyuncak bebek E) Saat

Klise ile birlikte tamponu da hareketli olan tampon baski makinesi agagidakilerden hangisidir?

A) Doéner tamburlu B) Cok renkli C) Klise hareketli

D) Manuel E) Tek renkli

Baski esnasinda tiim islemleri bir kol araciligi ile yapilan tampon baski makinesi agsagidakilerden
hangisidir?

A) Atli karinca B) Doner tamburlu C) Klise hareketli

D) Manuel E) Tek renkli

N




32.

33.

34.

35.

36.

Asagidakilerden hangisi 6zel tampon baski makinelerinden degildir?

A) Acik hazneli B) Atli karinca C) Déner tamburlu

D) Klise hareketli E) Rotatif

Asagidakilerden hangisi rotatif tampon baski makinelerinin 6zelligi degildir?

A) iki kazanin bulunmasi

B) Kalibin silindir seklinde olmasi

C) Mirekkep haznesinin agik olmasi
D) Calisma hizlarinin ylksek olmasi

E) Dz nesnelere baski yapabilmesi

Asagidakilerden hangisi kapali miirekkep hazneli tampon baski makinelerinin 6zelligidir?

A) Kalibin baglanmasinin makine tlriine gore degisiklik gostermesi
B) Kalibin murekkep haznesinin icinde olmasi

C) Siyirici bigak yerine seramik halkalarin olmasi

D) Baski esnasinda mirekkebin buharlasmamasi

E) Buyuk boyuttaki makinelerde kullaniimasi

Asagidakilerden hangisi aliiminyum tasiyici tabanin 6zelligidir?

A) Temizlemede kimyasal maddelerden etkilenmemesi
B) Tabanlarin deliklerinin misteri tarafindan hazirlanmasi
C) Aliminyum althgin gramajinin ylksek olmasi

D) Aliminyum malzemesinin kolay bikulebilmesi

E) Vidalama yapilmadan direkt monte edilmesi

Asagidakilerden hangisi padlerin kullanilmasi icin dikkat edilecek noktalardan birisidir?

A) Baskidan once sentetik tinerle temizlenmesi
B) Baski esnasinda fazla basing uygulanmasi

C) Is alanindan biraz uzun tamponlarin secilmesi
D) Baskidan 6nce klise derinliginin belirlenmesi

E) Satin alininca posetten cikarilmadan saklanmasi
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OGRENME
BIRIMI

TEK KAFALI
TAMPON BASKI




4.1. TEK KAFALI TAMPON BASKI HAZIRLIK ISLEMLERI YAPMAK

4.2. TEK KAFALI TAMPON BASKI YAPMAK

4.3. BASKI SONRASI ISLEMLERI YAPMAK

e Kliseyi makineye takip pozayi ayarlama
e Mirekkep haznesine mirekkep koyarak baskiyi gerceklestirme

e Baski kontrolii yaparak makineyi temizleme ve yaglama

acik hazne, baglayici, bigak, bigak tutucu, gelik, cukur alan, fotopolimer,
. geciktirici, inceltici, ispirto, izopropil alkol, kapali hazne, klise, pigment,
poza, recine, seliilozik tiner, seramik ring, tampon silikon, viskozite

1. Baski alti malzemesinin yiizeyi baskiyi nasil etkileyebilir?

2. Makinenin agik veya kapali hazneli olmasi baski teknigini nasil etkiler?
Diisiincelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.




4.1. TEK KAFALI TAMPON BASKI HAZIRLIK iSLEMLERIi YAPMAK

Tek kafali tampon baski, makinede tek bir tampon silikonun bulunup ayni anda bir tek rengin basilmasidir. Tampon
baski islemine hazirlanabilmek icin dncelikle basilacak isin 6zellikleri bilinmelidir. Bu 6zellikler; basilacak orijinalin
renk sayisi, boyutu ve basilacagi malzemenin cinsidir. Bu 6zelliklere gore tek kafali tampon baskiya hazirlk igin
islem basamaklari asagidaki gibidir:

Klise, orijinale gore hazirlanir ve baski makinesinde ilgili bolime takilir.

e Mirekkep, yardimci kimyasallarla karistirilarak hazneye doklir.

e  Bigak; acik mirekkep hazneli makinelerde bigak tutucuya, kapali miirekkep hazneli makinelerde hazneye
takilir.

e Silikon; baskiya uygun sekil, ebat ve sertlikte secilerek makinede ilgili bélime takilir.

4.1.1. Tampon Baskida Kullanilan Kliseler

Tek kafali tampon baskida kalip olarak kullanilan kliseler gelik ve fotopolimer kliselerdir. Celik kliseler oldukga da-
yanikhdir ve uzun sire kullanim igcin uygundur. Cesitli 6lgtlerde ve kalinlikta Gretilen bu kliselerin se¢imi; tampon
baski makinesinin ebadi, basilacak isin sayisi, mirekkebin cinsi ve ortlciligi, baski alti malzemesinde kullanila-
cak mirekkebin kalinligi, baski alani 6lgiisti ve baski islemi sonrasinda tekrar kullanimi gibi nedenlere bagh olarak

yapilhr.

Tek kafali tampon baski igin uygun klise belirlendikten sonra baskisi yapilacak goriinti kliseye pozlandirilir. Pozlan-
dirilmis bir klisede is olan alanlar ¢ukur halindedir. Daha sonra klise; banyo, yikama ve kurutma isleminden gecer.
Bu islemlerden sonra baski icin hazir olan klise makine acik hazneliyse haznenin iginde ilgili alana yerlestirilir (Gor-
sel 4.1: a). Makine kapali hazneliyse klise haznenin tzerine kapatilarak klise althgina yerlestirilir (Gorsel 4.1: b).

Gorsel 4.1: Hazne ve klisenin yerlesimi

4.1.2. Tampon Baskida Kullanilan Miirekkepler

Tampon baski miirekkebinin yapisinda baglayici ve pigmentler bulunur. Baglayicilar toz halindeki farkli reginelerin
bir araya gelmesiyle olusur. Bu nedenle toz halindeki regineler ¢ozliciiler ile ¢ozullr. Pigment ise mirekkebe renk
veren maddedir. Tampon baskida kullanilacak mirekkepte bulunmasi gereken 6zellikler asagidaki gibidir:

o Ozel bir islem uygulamaksizin tim malzemelere yapismalidir.
e Matlik, parlakhk ve hizli kuruma 6zellikleri bulunmalidir.
e Kimyasal direng saglayarak dayaniklilik géstermelidir.

e  Koyu ve seffaf zeminlerde iyi bir értiictlik saglamalidir.
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Tampon baski mirekkepleri kuruma ozelliklerine ve baski alti malzemesinin ylzeyine gére siniflandiriilmaktadir.
Kuruma o6zelliklerine gére tampon baski mirekkepleri; tek bilesenli, iki bilesenli, isi ile kuruyan ve UV ile kuruyan
mirekkepler olmak tzere siniflandirilir (Sema 4.1).

A —
Miirekkeplerin Kuruma Ozelliklerine Gore Siniflandiriimasi

Tek Bilesenli iki Bilesenli Istile Kuruyan UV ile Kuruyan
Miurekkepler Mirekkepler Mirekkepler Mirekkepler

Sema 4.1: Mirekkeplerin kuruma 6zelliklerine gore siniflandiriimasi

Tek Bilesenli Miirekkepler

Cozucl bazh mirekkeplerdir. Miurekkepteki ¢oziicilerin fiziksel olarak buharlagsmasiyla kurur. Kapali haznede bir-
kac giin bozulmadan kalabilir. Bu miirekkeplere sertlestirici eklenmez. istenen viskozite inceltici ilave edilerek
saglanir. Cizilmelere karsi dayaniklidir ve g¢ok hizli kurur.

iki Bilesenli Miirekkepler

Cozucl bazh murekkeplerdir. Sertlestirici eklenmesi zorunludur. Kimyasal olarak kurur. Kapali haznede birkag saat
bozulmadan kalabilir. Cizilmelere karsi dayanikli ve zor ylizeyli isler icin uygundur.

Isi ile Kuruyan Miirekkepler

iki bilesenli mirekkeplerle benzer &ézelliktedir. Oda sicakhginda 1-2 giin bekletilerek kurutulur.

UV ile Kuruyan Miirekkepler

Bu mirekkeplerde ¢oziicliler bulunmaz. UV isik kullanilarak aninda kurur. Daha ¢ok endistriyel tampon baskilarda
kullanilir.

Miurekkepler baski yapilacak ylizeyin tiriine gore degisiklik gésterir. Bu ylizden mirekkep sec¢imi yapilirken isin
basilacagi ylizeye uygun murekkep kullaniimahdir. Baski alti malzemesinin yizeyine gore kullanilan mirekkepler;
ahsap, akrilik, bakalit, cam ve seramik murekkepler olmak Gzere siniflandirilir (Sema 4.2).

...
Miirekkeplerin Baski Alti Malzemesinin Yiizeyine Gére Siniflandiriimasi

( Ahsap ] ( Akrilik ) Bakalit ) ( Cam ve Seramik]

Sema 4.2: Mirekkeplerin baski alti malzemesinin yiizeyine gore siniflandiriimasi
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Tek kafali tampon baski tekniginde genelde tek renk isler basilir. Baskisi yapilacak isler icin tasarim cesitliligine
bagli olarak CMYK miirekkep, altin yaldiz ve glimus yaldiz mirekkepler kullanilr.

Tampon baski mirekkepleri solvent bazlidir ve baski 6ncesinde miirekkebe bazi yardimci kimyasallar eklenir. Bu
kimyasallar miirekkebe katki saglayarak murekkebin 6zelliklerini gliglendirir. Ayrica baski alti malzemesinin ylzey
tlrd ne kadar farkli olsa da mirekkebin yapismasini saglar. Miirekkep ureticileri yardimci kimyasal olarak ihtiyaca
cevap verecek sekilde Grinleri sirekli yenilemektedir. Tek kafali tampon baskida murekkepler icin kullanilan bas-
lica yardimci kimyasallar; geciktirici, inceltici ve sertlestirici olmak tzere siniflandirilir (Sema 4.3).

Yardimci Kimyasallar

( Geciktirici ' ( inceltici ] ' Sertlestirici ]

Sema 4.3: Yardimci kimyasallar
Geciktirici

Baski isleminde murekkebin kuruma siresini uzatan kimyasallara geciktirici denir. Tampon silikon hazneden mu-
rekkebi alarak baski alti malzemesine iletir. Bu esnada islemin herhangi bir yerinde mirekkep kurumamahdir.
Bu nedenle geciktirici kullanihr. Ayrica mirekkep hazneye konduktan sonra makinede silikon basligl ve pozanin
konumunun ayarlanmasi igin zamana ihtiyag vardir. Bu ayarlar yapilirken miirekkebe katilan geciktirici zaman ka-
zandirarak kurumalara engel olur. Geciktiricinin mirekkebe katilmasini gerektiren durumlar asagidaki gibidir:

e  Baski hizi cok yavas oldugunda

e Cok hizl kuruma 6zelligine sahip mirekkep kullanildiginda

inceltici

Murekkebin akiskanhgini dizenleyen ve buharlasarak mirekkebin baski alti malzemesine yapismasini saglayan
¢Ozlcllere inceltici denir. Miirekkebin akiskanligi disiikse baski yapmak zorlasir. Miirekkep ideal viskoziteye geti-
rilmelidir. ideal viskoziteye sahip bir miirekkep, hazneden kliseye gecerken cukur alanlarin timiine dengeli dagilir.
Ayrica baski alti malzemesine de gorinti kaybi olmadan aktarilir. Baski esnasinda ortam sicakligi sabit olmahdir.
Eger sicaklik artarsa inceltici hizli buharlasir. Boyle bir durumda mirekkebe inceltici ilave edilerek mirekkep ideal
viskoziteye getirilmelidir.

Sertlestirici

Murekkebin kimyasal, zararli 1sin, yliksek derecede sicaklik gibi maruz kaldig1 etkenlere karsi asinma direncini
artirarak uzun sire dayaniklihgini korumasini saglayan katki maddesine sertlestirici denir. Sertlestirici, inceltici
buharlastiginda alt tabakada kalan murekkebi sertlestirir. Kullanilacak mirekkep sertlestirici ilavesine uygunsa
mirekkebe belli oranlarda eklenir. Sertlestirici, mirekkebe baskidan hemen 6nce eklenmeli ve mirekkep ayni
giin icinde kullanilmahdir. Aksi durumda sertlestirici miirekkebi bozmaktadir.
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Tek kafali tampon baskiya hazirlik asamasinda murekkeplerle karistirilacak yardimci kimyasallar belirlenir ve belli
oranlarda mirekkebe eklenir. Bu oranlari hem Uretici firmanin talimatlari hem de daha 6nce denenen baskilarin
sonuglariile olusturulan regeteler belirler. Mirekkebe yardimci kimyasal ilave edilirken dikkat edilmesi gerekenler
asagidaki gibidir:

e  Yardimci kimyasallarin biri eklendikten sonra karistirilmadan digeri eklenmemelidir. Bunun nedeni her bir
kimyasalin tepkimeye girmesine izin vermektir.

e  Karisim hazir olunca zaman kaybetmeden hazneye dokiiliir ve baskiya gegilir. Clinkli yardimci kimyasallar
bazi miirekkeplerle uzun siire temas ettiginde mirekkebi bozar.

e Mirekkep hazirlama isleminde 6zellikle sertlestirici kullanildiysa miirekkep; ihtiya¢ duyulacak kadar hazir-
lanmali, baski islemi bittikten sonra bir daha kullaniimamalidir.

4.1.3. Tampon Baskida Kullanilan Bigaklar

Tampon baski sisteminde bigaklar, klisede is alaninin diginda kalan murekkebi siyirir. Agik hazneli makinelerde mui-
rekkep siyiran bigaklar dikdortgen seklindedir ve bigak tutucuya takilir (Gorsel 4.2: a). Kapali hazneli makinelerde
ise bigak yani seramik halka haznede bulunur ve miirekkep dokilen alanin etrafini sarar (Gorsel 4.2: b).

Gorsel 4.2: Acik ve kapali hazne bigaklari

Tek kafali tampon baskiya hazirlik asamasinda bigaklar, acik ya da kapali murekkep haznesi farki olmaksizin murek-
kep kalintilarindan arindirilmis olmalidir.

4.1.4. Tampon Baskida Kullanilan Silikonlar

Tampon baskida silikonlar gortntlyl klisedeki cukur alanlardan alarak baski alt
malzemesine transfer eder. Silikonun sertligi, sekli (dik ya da genis acili olmasi) ve
ebadi baski icin silikon secimini etkileyen unsurlardandir. Silikonlar sert veya yumu-
sak olabilir. Silikonlar shore degerine gore secilerek baski icin hazirlanirlar. Tek ka-
fali tampon baskida kullanilacak silikon segildikten sonra baglanti aparatina takilir
(Gorsel 4.3). Baglanti aparatina takilmadan énce ahsap tabanla silikonun birlesme
noktasi kontrol edilmelidir. Birlesim noktasinda hava kabarciklari olmamalidir. Aksi
durumda silikon tabandan ayrilacaktir. Birlesim yeri kontrol edildikten sonra tam-
pon silikon baski kafasina takilarak baski icin hazirlanmis olur.
Gorsel 4.3: Baglanti aparatina

takil silikon



Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Arag Gereg ve
Malzemeler

is Saghg ve Giivenligi
Uyari isaretleri

/\ /N

Uygulamaya Hazirhk

Baski alti malzemesine gére murekkep hazirlanarak haz-
neye dokilmelidir.

Makine kapali hazneli oldugundan klise haznenin lzerine
kapatilmalidir.

Baski altt malzemesine uygun olarak poza hazirlanmis ol-
maldir.

Baski boyutundan buyik silikon segilmeli ve makineye
takilmalidir.

Teknik Ozellikler

Klise 6l¢listi 150 x 300 mm

Mirekkep haznesinin ¢api 130 mm
Baski altt malzemesi 6lgtisti 30 x 100 mm
is alani &l¢iisii 20 x 80 mm

Silikon ebadi 150 mm ve sertligi 22 shore

Dikkat Edilecek Noktalar

Kullanilacak mirekkebin 6zelligine gore yardimci kimya-
sal secilmelidir.

Klise makine boyutundan buyiik olmamalidir.

Pozayi yapistirmak igin kullanilan silikon yapistirici hizli
kuruyan ve sivilara dayanikli 6zellikte olmalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar

Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.
CGalisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glivenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is ®nltgini giyiniz.

1.
2.
3. Uygulamaya iliskin hazirhk ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
4. Kliseyi klise althiginin tam Uzerine oturtarak yerlestiriniz.

5.

Hazne hareketini saglayan kol ile miirekkep haznesinin yuvarlak alanlarini st Giste getiriniz (Gor-
sel 4.4).

Gorsel 4.4: Hazne hareketini saglayan kol ve haznenin konumu

6. Klisenin gevresinde bulunan sol vidayi alyan anahtarla tam sikacak sekilde vidalayiniz (Gorsel 4.5).

Gorsel 4.5: Klisenin sol taraftan vidalanmasi

7. Klisenin gevresinde bulunan sag vidayi ayni anahtarla tam sikacak sekilde vidalayiniz (Gérsel 4.6).

Gorsel 4.6: Klisenin sag taraftan vidalanmasi




4.

(

8.
9.

Pimi, hazne hareketini saglayan koldaki yuvarlak alanin tzerine getiriniz (Gorsel 4.7).

Pimi hazne hareketini saglayan kola takarak iyice sikistiriniz (Gorsel 4.8).

/. /.

Gorsel 4.7: Pimin yuvarlak alana hizalanmasi Gorsel 4.8: Pimin takilmasi

. Baski alti tablasina pozayi yapistirmak icin silikon yapistirici cihazi aliniz.

. Silikon yapistirici cihazi makineye yakin bir alanda elektrige takiniz. Yeterli isiya geldiyse silikon

yapistiricisinin digmesine basarak bir miktar silikonu akitiniz.

. Pozayi gevirerek yapistiracaginiz kisim uste gelecek sekilde bir elinizde tutunuz. Diger elinizle sili-

kon yapistiricinin diigmesine basarak pozanin yapisacak kisminda gezdiriniz.

. Pozayi yapisacak alani alta gelecek sekilde gevirerek baski tablasinin tzerine oturtunuz (Gorsel

4.9).

Yapismasini saglamak icin elinizi pozanin lizerine koyarak hafifce asagiya dogru bastiriniz.

. Pozanin kenarlarina tasan silikonlara dokunarak silikonun kurudugundan ve pozanin sabitlendi-

ginden emin olunuz (Gérsel 4.10).

J J

Gorsel 4.9: Pozanin baski tablasina oturtulmasi Gorsel 4.10: Baski tablasina sabitlenen poza
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16. Pozanin konumunu baski tablasi digmelerini kullanarak saga, sola, 6ne, arkaya ve ¢apraz sekiller-
de hareket ettirerek ayarlayiniz (Gorsel 4.11).

17. Baski alti malzemesini pozanin igine yerlestiriniz (Gorsel 4.12).

Gorsel 4.11: Baski tablasi digmeleri Gorsel 4.12: Baski altt malzemesi

18. Pozayi hareket ettirerek tampon silikonun baski alaninin tam tzerine gelmesini saglayiniz (Gorsel
4.13).

Gorsel 4.13: Poza ve tampon silikonun konumu

19. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

20. Calisma ortamini temizleyiniz.




N
| sl
. vcerlendimelSigitlei
1 I Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi. Il
2 is glivenligi tedbirlerini aldi.
3 Kliseyi, klise altligina vidaladi.
4 | Hazneyi hazne hareketini saglayan kola dogru bir bigimde sabitledi.
5 | Pozayi uygun bir bicimde makineye sabitledi.
6 | Tampon silikon is alaninin tam Gzerine gelecek sekilde pozayi ayarladi.
7 | Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.
8 | Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.
J/

Ozlii Sozler

Comertlik ve yardim etmede aRarsu gibi ol. Sefkat ve
merhamette giines gibi ol.

Bagskalarmin Rusurunu ortme de gece gibi ol.
Hiddet ve asabiyette i gibi ol.
Tevazu ve algak goniilliiliikte toprak gibi ol.
Hosgoriiliikte deniz gibi ol.
Ya oldugun gibi gériin, ya da gorindiigiin gibi ol.

Mevldna
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4.2. TEK KAFALI TAMPON BASKI YAPMAK

Tek kafali tampon baski, daha az pargaya sahip makinelerden olustugu icin basit yapida bir baski islemidir. Bu
nedenle logo, harf, rakam gibi icerikleri basmak icin uygun bir secenektir. Baski, klise ylizeyindeki cukur alanlarda
bulunan mirekkebin silikon yardimiyla alinarak baski alti malzemesine tasinmasi sonucunda gergeklesir.

Tampon baski ile dairesel, cukur ve dogrusal bircok ylzeye baski yapmak mimkiindir. Ayrica ahsap, seramik, cam
ve metal gibi ¢cok gesitli malzemelere de baski yapilir. Tek kafali tampon baskiyi diger tampon baski tekniklerinden
ayiran yon tek renk ve ayrintisiz islerin basilmasi icin daha uygun bir teknik olmasidir. Bu nedenle anahtarlik, ka-
lem, suluk gibi promosyon Urlnlerinin baskisinda oldukga tercih edilmektedir (Gérsel 4.14).

Tek kafali tampon baski ile tibbi cihazlara, elektronik ekipmanlara, beyaz esyalara ve daha pek ¢ok farkli alandaki
Urinlere baski yapmak mumkiindir (Gorsel 4.15). Tek kafali tampon baski makineleri genellikle tasinabilir, kiiclik
ve dusik maliyetli makinelerdir. Bu nedenle kiigiik ya da yeni baslayan isletmeler tarafindan daha ok tercih edilir.
Blyk isletmeler ise ylksek tirajli ve devamliligi olan baskilar igin bu sistemi tercih etmektedir.

Gorsel 4.14: Bazi promosyon urinleri Gorsel 4.15: Tampon baski yapilan Grinler

4.2.1. Tek Kafali Tampon Baski Teknigi

Tampon baski, tek ve ¢ok kafali tampon baski teknikleri olarak ikiye ayrilmaktadir. Tek kafali tampon baski tekni-
ginde genellikle tek renk isler basilir. Clinkl bu teknikle ayni anda birden fazla renk basmak mimkin degildir. Bu
durumun nedeni tek kafali tampon baski makinelerinin sahip oldugu 6zelliklerdir. Tek kafali tampon baski teknigi-
nin ayirt edici 6zellikleri asagidaki gibidir:

e  Baski makineleri tek bir kafaya sahiptir.

e  Makinede tek bir tampon silikon bulunur.

e  Miurekkep haznesi ve klise birer adettir.

e  Baski tablasi ve poza birer adettir.

e Tek renkislerin baskisi icin daha uygundur.

e Aynianda birden fazla renk baskisi yapilamaz.

e Birden fazla renk baskisi i¢in tim islemler tekrar edilir.

e Makineler ¢ok kafali sistemlere gevrilebilir.



4.

Tek kafali tampon baski makinelerinde ayni anda birden fazla renk ba-
sabilmek igin renk sayisi kadar baski aparati bulunmalidir. Ayrica yeni
renk baskisina gecildiginde baski stirecindeki islemlerin her biri tekrar
edilir. Bu siireglerden en zahmetlisi mlrekkep haznesinin temizlenme-
sidir. Birinci rengin baskisi sonrasinda yeteri kadar temizlenmeyen bir
haznedeki mirekkep kalintilari yeni miirekkebi bozar. Bu durum fazla-
dan emek harcanmasina ve siire kaybina neden olur. Bu nedenle bir-
den fazla rengin basiimasi tek kafali tampon baski tekniginde ¢ok tercih
edilmez. Hatta birden fazla ve yliksek sayida bir is baskisi yapilacaksa
makine sayisini artirmak isletmeler agisindan daha uygun bir secenek-
tir.

Tek kafali tampon baski makinelerinin yari otomatik makineler oldugu
soylenebilir (Gorsel 4.16). Cunku tampon baski kafasinin konumu elle
hareket ettirilerek belirlenmektedir. Hazneler makineye elle takilmakta
ve haznelere mirekkep operator tarafindan konmaktadir. Ayrica baski
altt malzemesi pozaya takildiktan sonra konumu operatoér tarafindan
ayarlanmaktadir.

Tek kafali tampon baski makineleri firmalarin Grettikleri modellere gore farkhlik gdsterir ama genel olarak ¢alisma

.
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Gorsel 4.16: Yari otomatik tek kafali tampon

baski makinesi

sistemleri aynidir. Bu ¢alisma sistemi icinde bulunan bélimler sema 4.4’te verildigi gibidir.

Tek Kafali Tampon Baski Makinesi Bolimleri

Baski Murekkep Baski Baski Basing Hiz Kontrol
Kafasi Haznesi Pozasi Tablasi Ayar Paneli Digmeleri

Sema 4.4: Tek kafali tampon baski makinesi bolimleri

Tek Kafali Tampon Baski Makinesi Béliimleri ve islevleri

Tek kafali tampon baski makinelerinde baskinin gergeklestigi bolimler baski kafasi, mirekkep haznesi ve baski
pozasidir. Baski sirasinda yasanan problemlerin en aza indirilmesi icin ayarlamalarin yapildigi bélimler ise bas-
ki tablasi, basing ayar paneli ve hiz kontrol digmeleridir. Makinede baskinin planlandigl ve denetlenebildigi en
onemli bolum kontrol panelidir. Tek kafali tampon baski makinelerini olusturan ana boélimler disinda ihtiyaca
gore makineye parcalar entegre edilebilmektedir. Bu pargalar firmalarin agirhkli baski yaptiklari Griinlere goére
degisiklik gosterir. Plastik yiizeye siklikla baski yapilan bir makinede silikonlar statik yiikle yiiklenir. Ozellikle de
baski sirasinda fazla basing varsa ve baski hizi yliksekse silikon elektriklenir ve bu durum mirekkep sigramalarina
neden olur. Bu tir durumlar igin silikonun bantla temizlenmesi gerekir. Makinede tampon silikona yakin bir alana
silindirli aparatlar yerlestirilir. Silindirlere takilan bantlarin {izerine inerek tampon silikonun statik yikten ayni za-
manda toz pargalarindan arinmasi saglanir. Bu sekilde Uretici firmalarin karsilagilan sorunlara gore gelistirdikleri

yardimci makine bolimleri de mevcuttur.

Kontrol
Paneli
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Baski Kafasi

Baski alti malzemesi ylizeyine uygun olan silikonun takildigi kisimdir (Gérsel 4.17).
Bu kisim ileri geri hareket ederek silikonun gortntyi kliseden alip baski altt mal-
zemesine aktarmasini saglar. Baski kafasi makinede bir adet bulunur. Bu durum
tampon baski tekniginin tek kafali olarak adlandirilmasinin nedenidir. Birden fazla
baski kafasi mevcutsa o makine ¢ok renkli tampon baski makinesidir. Tampon baski
kafasi miirekkebi kliseden aldiktan sonra baski alti malzemesi tizerine gerekli yayili-
mi saglamalidir. Bunun igin kafaya takilan her bir parga uyum icinde olmalidir. Mon-
taj suirecinde 6zellikle vidalanan kisimlar ara ara kontrol edilmeli gevseyen kisimlar
yeniden sabitlenmelidir. Bu, baski sirasinda olusabilecek hatalarin 6niine gegilmesi
icin dikkat edilmesi gereken bir durumdur.

Miirekkep Haznesi

Mirekkep haznesi tstte tampon baski makinesinin hazne hareketini saglayan kola
sabitlenir (Gorsel 4.18). Bu kol hazneyi hareket ettirerek mirekkebin karismasini
ve haznenin kliseye mirekkep dagitmasini saglar. Haznenin altinda ise klise bulu-
nur. Kliseye miknatislar sayesinde tutunan hazne ileri ve geri hareketiyle klisedeki
cukur alanlara mirekkebi doldurur. Cukur olmayan alanlardaki murekkep seramik
ring tarafindan siyrilir. Burada yer alan hazne kapali mirekkep haznesidir. Kapal
mirekkep hazneleri ¢alisma sisteminde mirekkebin tasinmasi ve klise ylizeyinden
temizlenmesi ¢ok daha sorunsuz olmaktadir.

Baski Pozasi

Poza, basilan isin 6zelligine gore hazirlanarak makinede bulunan baski tablasina
sabitlenir (Gorsel 4.19). Pozanin gorevi baski alti malzemesini tutmaktir. Baski alti
malzemesinin hareket etmesini engelleyerek baskinin baski alti malzemesine hizali
bir bicimde gerceklesmesini saglar. Burada makineye sabitlenmis olan poza gelik
malzemeden yapilmistir. Pozalar ne sekilde Uretilirse retilsin makineye hareket
etmeyecek sekilde sabitlenmelidir. Clink{ pozalar baski sirasinda tampon silikon
tarafindan stirekli bir basinca maruz kalmaktadir. Basingla gevseyebilir ve baski so-
runlarina neden olabilir. Bu ylizden makinelerde yer alan baski pozalarinin sabitligi
baskiya ara verildiginde sirekli kontrol edilmelidir.

Baski Tablasi

Baski tablasi pozanin takildigi alandir (Gorsel 4.20). Poza silikon yapistirici ile tabla-
ya sabitlenmistir. Baski tablasindaki diigmeler pozanin sag, sol, ileri, geri ve ¢apraz
hareketlerle ayarlanmasini saglar. Bu hareketlerden 6nce hareketi saglayan vida-
lar gevsetilir. Gerekli ayarlar yapilir ve vidalar sikilarak pozanin konumu ayarlan-
mis olur. Baskida hata varsa poza sokilerek tekrar is alanina gére konumlandirihir.
Poza tablaya sabitlendikten sonra tablanin izerindeki poza tablayla birlikte hareket
ettirilir. Uygun ayar saglanana kadar bu islem yinelenir. Ozellikle yiiksek hizda ve
tirajda baskilar yapiliyorsa gerekli kontroller saglanarak bu ayarlar tekrar tekrar ya-
pilmahdir.

Gorsel 4.17: Baski kafasi

Gorsel 4.18: Mirekkep haznesi

Gorsel 4.19: Baski pozasi

Gorsel 4.20: Baski tablasi
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Basing Ayar Paneli

Makinenin yan kisminda bulunur (Gorsel 4.21). Baski sirasinda makineye ihtiyag
duydugu hava basincini saglar. Makine basinci 6 bar 6l¢lsiinden daha disiik ol-
mamalidir. Bu durumda makinedeki pistonun inme hizi diiser ve makinenin hizi da
azalir. Basing 6 bardan daha ylksek olursa da makinenin hizi cok artar. Basing ayari
icin degisken durumlar olabilir. Ama yapilacak isin 6zelligine gére makinenin basinci
degistirilecekse 6-8 bar arasinda ayarlanmalidir. Strekli ayar yapilmasi gereken bir
bolim degildir. Makinenin bakimlari yapilirken kontrol edilir.

Gorsel 4.21: Basing ayar paneli

Hiz Kontrol Digmeleri

Silikonun klise ve baski alti malzemesine inis-kalkis hizinin ayarlandigi dugmelerdir.
Ayni zamanda haznenin ileri-geri hareketinin hizi da bu digmelerle ayarlanir. Bu
digmeler makinenin yan kisminda yer alir (Goérsel 4.22). Eger hassas bir isin bas-
kisi yapiliyorsa silikonun inig kalkis hizi yavas olmalidir. Ama yiiksek sayida bir igin
baskisi yapiliyorsa ve isten verim alinmak isteniyorsa silikonun inis kalkis hizi daha
yiiksek olmalidir. Hazne ileri-geri hareketi klise tizerinde gergeklesir. ileri hareket
eden hazne klisede is alanina murekkebi tasir. Geri gekildiginde de kliseden fazla
mirekkebi siyirir. Bu nedenle haznenin dogru bir sekilde hareketi igin ileri-geri hizi

bu digmelerle kontrol edilmelidir. Gorsel 4.22: Hiz kontrol

Kontrol Paneli

Tampon baski slirecinin yonetildigi ve kontrol edildigi bélumdiir (Gorsel 4.23). Bas-
ki ayarlari yapilirken baskinin baslatilmasi ve durdurulmasini saglar. Hazneyi hare-
ket ettirerek mirekkebin karismasini ve klisenin mirekkep almasi kontrol paneliyle
mumkundir. Ayni zamanda tampon silikonun 6ne ve arkaya dogru hareket etmesi-
ni saglayarak baskiyi gerceklestirir.

Kontrol panelinin iyi anlasilabilmesi icin dijital ekran, kontrol paneli tuslari ve acil
durdurma diagmesinin ayri ayri ele alinmasi gerekir. Dijital ekran baski hakkindaki

digmeleri

bilgilerin takibini saglar. Kontrol paneli tuslari ise baskiy1 gerceklestirmek ve baski-  Ggrsel 4.23: kontrol paneli

ya midahale etmek igin birgok fonksiyon tusuna sahiptir. Acil durdurma digmesi
de tehlikeli durumlarda makineye midahale icin kullanilir. Kontrol paneli Gzerinde
bulunan tuslar asagidaki gibidir:

a) Dijital Ekran

Dijital ekran baski stirecinde ihtiya¢ duyulan bilgilerin yansidigi ek-
randir (Gorsel 4.24). Baski rengi ve adet bilgisi bu ekranda gorilir.
Secilen isleme gore yapilan degisiklikler ekrana yansir ve ekrandaki
bilgiler degisir. Ekranin lizerinde yer alan simgeler makinenin 6zelligi-
ni simgeler, basilabilir tuslar degildir.

Gorsel 4.24

: Dijital ekran
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b) Kontrol Paneli Tuglari

Kontrol panelinde tuslar bulunur. Bu tuslarla baskinin tiim asamalari kontrol edilir ve tiim asamalarina miidahale

edilebilir. Kontrol paneli tuslarinin her birinin belirli islevleri vardir (Tablo 4.1).

Tablo 4.1: Kontrol Paneli Tuslari ve Tuslarin islevleri

Tuslar

islevleri

Tuslar

islevleri

Dijital ekranda baski adedini sifirla-
mak icin kullanilan tustur.

Tampon silikonun asagi-yukari hare-
ketini saglar. Baskidan dnce silikonun
hareketini kontrol etmede kullanilir.

Silikonun klise ve baski alti malzeme-
sine yaklagsmasini saglar.

Murekkep haznesinin hareket etme-
sini saglar. Bu islemle haznenin igin-
deki murekkep karistiriimis olur.

Silikonun klise ve baski alti malzeme-
sinden uzaklagsmasini saglar.

Yari otomatik baski tusudur. Bu tus-
tan sonra hazneyi simgeleyen tusa
basilirsa hazne ileri geri giderek mu-
rekkebi karistirir.

“BASLA” tusuna basilirsa makine tek
bir baski yapar ve durur.

Cift renk makinelerde 2. rengi sola
kaydirir ama bu tus tek kafali sistem-
lerde kullanilmaz. Makine cift kafali
sisteme cevrilirse bu tus kullanihr.

Otomatik baski tusudur. Bu tustan
sonra “BASLA” tusuna basilarak bas-
latilan islem “DUR” tusuna basilana
kadar devam eder.

Fonksiyon tusudur. Dil secimi, tarih
ve saat ayari buradan yapilr. Ayrica
dijital ekrani temizleme sayaci bu
tusla cahstinihr.

Makinenin pnématik devresini agar
ve kapatir. Pnématik sikistirilmis ha-
vay! harekete ceviren sistemdir.

Zaman ayarinin yapildigi tustur. Bu
tusa basilmasinin ardindan + ve —
tuglariyla zaman ayari yapilr.

islem baslatma tusudur. Hazne ve
silikon hareketini baslatir. Baskiya bu
tusa basilarak gegilir.

Hazne ve silikonun ileri-geri hareketi
bu tusa basilarak saglanir.

islem durdurma tusudur. Hazne ve
silikon hareketini durdurur. Baski bu
tusa basilarak sonlandirilir.

c) Acil Durdurma Diigmesi

Acil bir durumda makinenin hava ve elektrikle baglantisini keserek makineyi durdu-

rur (Gorsel 4.25). Bu sekilde kapatilan makine agma digmesine basilsa bile calismaz.

Bu durumda acil durdurma dugmesinin gevrilmesi gerekir. Guvenlik kurallari geregi

acil durdurma diigmesinin kullanilacagi durumlar bilinmelidir. Bu durumlar makinede

bir yere elin sikismasi ya da yasanabilecek bir elektrik kacagi olabilir.

Gorsel 4.25: Acil durdurma

digmesi
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4.2.2. Tek Kafali Tampon Baski Makinelerinde Miirekkep Hazneleri

Tek kafali tampon baski makinelerinde murekkep hazneleri baskiya uygun olarak hazirlanan mirekkebin makine-
de tutuldugu bolimdir. Hazneler, klise ylizeyine mirekkebi transfer ederek ¢ukur alanlara doldurur. Cukur alanlar
disinda kalan murekkebi ise bigaklar yardimiyla siyirir. Bu sayede tampon silikonu yalnizca gukur alanlardaki m-
rekkebi alarak baski alti malzemesine aktarir. Tek kafali tampon baski makinelerinde murekkep hazneleri agik ve
kapal hazne olmak tzere iki gesittir.

4.2.2.1. Acik Miirekkep Hazneleri

Acik murekkep haznesi miirekkebin haznede tutulmasi ve iletilmesi agisindan kapali mirekkep haznesine goére
farkhihk gostermektedir. Buna gore agik mirekkep haznesi li¢ bolimden olusur. Bu bolimler; mirekkebin iginde
tutuldugu hazne (Gorsel 4.26: a), mirekkebi kliseye getiren tasiyici bir bolim (Gorsel 4.26: b) ve klisede gukur
alanlar disindaki miirekkebi siyiran bigaktir (Gorsel 4.26: c).

Gorsel 4.26: Acik mirekkep haznesi bolimleri

Mirekkep tastyici kisim ve siyirici bigak, firmalarin Urettigi bazi modellerde makineye takilmadan 6nce birbirine
takilir. Acik miirekkep haznelerinde klise haznenin icine yerlestirilir. Agik mirekkep haznesinin gérevi mirekkebi
klise ylizeyine tasimak, cukur alanlara dolmasini saglamak ve sonrasinda kliseden murekkebi siyirmaktir. Agtk mu-
rekkep haznelerinin bazi avantaj ve dezavantajlari vardir.

Acik Miirekkep Haznelerinin Avantajlari

e Mirekkep agik haznede goriinir bir bicimde oldugundan mirekkep miktari azaldiginda kolayca gorilmek-
tedir.

e  Baski sirasinda haznede bir sorun olustugunda bunu gérmek ve soruna miidahale etmek kolaydir.

Acik Miirekkep Haznelerinin Dezavantajlari

e Actk murekkep haznelerinde daha ¢ok mirekkep harcanir. Mirekkep tasarrufu azdir ve mirekkebin icine
herhangi bir sey diisme riski vardir.

e  Mirekkep ¢abuk kuruyabilir. Bu nedenle ideal mirekkep kivamini uzun stire korumak zordur.
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e Mirekkebin icinde bulunan yardimci kimyasallar buharlasarak havaya karisir ve ortamin havasini kirletir.

e  Serit halindeki agik hazne bigaklari dnce baski makinesinde takilacagi alana gore kesilir. Keskin olan bu
bicaklar kesim esnasinda yaralanmalara neden olur.

e Bigaklar kesilirken basing uygulandigindan biikiilebilmektedir. Boyle bir durumda bigak mirekkebi siyira-
maz. Yenisiyle degistirilmesi gerekir.

e Bigaklar zamanla kullanima bagli olarak asinabilmektedir. Asinma sonucunda bigak kliseyi gizerek kliseye
zarar verir.

4.2.2.2. Kapali Miirekkep Hazneleri

Kapali hazneler genellikle yuvarlak sekildedir, klisenin Gst kisminda yer alir ve hareket halindedir (Gorsel 4.27).
Miknatish bolimi vardir ve igine mirekkep konduktan sonra tizerine klise kapatilir. Hazne bu miknatislar saye-
sinde klisenin (izerini tam olarak kapatir ve haznenin hava ile temasi kesilir. Birbirine tutunan klise ve hazne, klise
althigina vidalanir. Sonra miirekkep haznesi lizerinde bulunan hazne hareketini saglayan kola sabitlenir. Bu kol haz-
neyi 6ne ve arkaya hareket ettirerek haznenin kliseye miirekkep dagitmasini saglar. Bu sekilde makineye takilan
kapah mirekkep haznesi 6ne dogru hareket ederek mirekkebi klise ylizeyindeki cukur alanlara doldurur. Arkaya
dogru hareket ederek de ¢ukur alanlar disindaki mirekkebi kliseden bicakla siyirir.

Kapali haznelerde murekkep siyiran bicaklar halka seklinde ve seramik malzemedir. Mirekkebin icine dokuldGg
kismi cevreler (Gorsel 4.28).

Gorsel 4.27: Kapali mirekkep haznesi Gorsel 4.28: Haznede mirekkep ve bigagin konumu

Kapali miirekkep haznelerinin gapi klisedeki is alanindan daha biyiik olmalidir. Hazne kapah olsa da mirekkep
icinde giinlerce beklememelidir. Kapali mirekkep haznelerinin bazi avantaj ve dezavantajlari vardir.

Kapali Miirekkep Haznelerinin Avantajlari

e Kapali mirekkep hazneleri daha az miirekkep harcar. Mirekkep tasarrufu fazladir.

e Kapal haznede mirekkebin igine herhangi bir sey diismez. Yardimci kimyasallar dogru oranlarda katildigi
siirece murekkebin kurumasi gibi olumsuzluklar yasanmaz.

e Kullanim émdirleri fazladir. Dikkatli kullanildiklarinda sik degistirilmelerine gerek yoktur.
e Kullanimi biten mirekkep haznesi temizlendikten sonra bir kapakla kapatilarak kolaylikla saklanir.

e  Kapali haznelerdeki miirekkep dis etkenlerden (toz, hava gibi) etkilenmediginden miirekkebin kivami daha
dengeli ve dizenlidir.

e Mirekkebin icine katilan yardimci kimyasallarin havayla temasi olmadigindan ortam kirlenmez.
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Kapali Miirekkep Haznelerinin Dezavantajlari

e Acik haznelere gore daha maliyetlidir ama bu yliksek maliyet ilk alim maliyetidir.
e Miurekkepler zamaninda temizlenmezse hazne igerisinde bozulabilir.
e Yipranmis seramik ringler zamanla degistirilmelidir. Degistirilirken haznede ezilmeler olabilir.

e  Tekrar mirekkeple doldurulmalari zaman alir.

4.2.3. Tampon Baski islem Basamaklar

Tek kafali tampon baski makinelerinde islemler belli bir siraya gére yapilmalidir. Bu siranin degismesi baski islemi-
ne gecilememesine ve baskida hatalara neden olabilir.

Tek kafali tampon baskida islem basamaklari agsagidaki gibidir:

e Klisenin makineye yerlestirilmesi

e Mirekkebin hazirlanmasi ve hazneye dokilmesi

e Uygun silikonun belirlenmesi ve makineye takilmasi
e Poza ayarlarinin yapilmasi

e  Baski denemelerinin yapilmasi ve baski

4.2.3.1. Klisenin Makineye Yerlestirilmesi

Tek kafali tampon baski makinesi acik miirekkep haznesine sahipse klise haznenin igine yerlestirilir. Eger mu-
rekkep haznesi kapaliysa klise haznenin lzerine kapatilir. Hazneyi tasiyan klise makinede klise altligina vidalanir.
Ardindan da makinede haznenin klise tizerindeki hareketini saglayan kola sabitlenir. ister agik ister kapalli hazne
kullanilsin her iki durumda da mirekkep klisenin lizerine dengeli dagiliyor mu ve cukur alanlar disinda kalan mi-
rekkep klisenin tzerinden siyriliyor mu bunlarin kontrol edilmesi gerekir. Bu kontroller yapildiktan sonra klise tek
kafali tampon baski i¢in hazirdir.

4.2.3.2. Miirekkebin Hazirlanmasi ve Hazneye Do6kiilmesi
Tek kafal tampon baskilar genellikle tek renk baskilar oldugu igcin murekkeple ilgili islemler kisa sirede tamamla-
nip mirekkebin baskiya hazirlanmasi gerekir. Kullanilacak mirekkep segilirken g6z 6niinde bulundurulmasi gere-
kenler asagidaki gibidir:

e  Baski alti malzemesi

e Tasarimda yer alan detaylar (gizgiler, renk tonlari gibi)

e  Baski ylzeyinin ozelligi (seffaf, opak gibi)

e Makinenin baski hizi

e Baski miktari (tiraji)
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Buna gore secilen murekkeplere katilan yardimci kimyasallarin oranlari baski alti malzeme bilgisi de belirtilerek bir
yere not ediliyorsa miirekkebi ideal oranda hazirlamak kolay bir sliregtir. Mirekkebin baskiya hazirlanmasindaki

asamalar sema 4.5’te verildigi gibidir.

!

Mirekkep renginin
belirlenmesi

Murekkebe yardimci
kimyasal ilavesi

dokilmesi

Miirekkebin Baskiya Hazirlanmasindaki Asamalar

o— [ Murekkebin hazneye

( )
Renk tonu orijinale uygun olarak segilir.

§ J
( )
Ozel bir ton isteniyorsa pantone kataloguna bakilir.
§ J
Sertlestirici ilavesi gerekiyorsa mirekkebe eklenir

ve mirekkep iyice karistirilir.
inceltici ve geciktirici; basilacak malzeme vyiizeyi,
baski hizi ve miktarina uygun olarak eklenir.
r . I . .. 1
Makine agik murekkep hazneliyse hazirlanan mi-
Lrekkep hazneye dokalir. )

Li.'lzerine kapatilir.

g )
Makine kapali miirekkep hazneliyse hazne klise

J

Sema 4.5: Mirekkebin baskiya hazirlanmasindaki asamalar

4.2.3.3. Uygun Silikonun Belirlenmesi ve Makineye Takilmasi

Basilacak ise uygun bir silikonun secilmesi gerekir. Silikonlar shore adi ve-

rilen 6l¢U birimine gore ¢esitli sertlik derecelerine sahiptir. Baski alti mal-

zemesinin ylzeyi ve ebadina gore miirekkep transferi yapabilecek ve baski

alanina yayilabilecek yumusakliktaki silikon, baski icin uygun olan silikon-

dur. Ayrica silikonun ebadi baski alti malzemesinin ebadindan biyik olma-

lidir (Gorsel 4.29).

Tek kafali tampon baski makinesinde uygun silikon belirlendikten sonra

vapilmasi gerekenler asagidaki gibidir:

Gorsel 4.29: Silikon ve baski alt

malzemesi

Makinenin baski kafasi hareket ettirilerek kullanicinin rahat galisabilecegi konuma getirilir.

e  Celik malzeme baski kafasindan gikartilarak silikon celik malzemeye vidalanir.

e Silikonu taslyan celik malzeme makinenin baski kafasinda yer alan ilgili bolime gegirilir.

e Silikonu taslyan gelik malzeme alyan anahtarla iyice sikilarak baski kafasina sabitlenir.

e Makine galistirilarak silikonun klise ve pozayla temasini saglayacak mesafe ayarlanir.

e Birkag baski denemesi yapilarak silikonun tam baski alanina baski yapmasi saglanir.

e Mirekkebin ortlciligi uygun olana ve is alani hizalanana kadar baski denemelerine devam edilir.
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Uygun silikon belirlenip makineye takilirken dikkat edilmesi gereken bazi dnemli noktalar asagidaki gibidir:

e  Silikonun baski alti malzemesiyle temas edecek yiizeyine el ile dokunulmamalidir. Eldeki kir, yag veya ter
silikona bulasarak miirekkep transferinde sorunlar yasatabilir.

¢ Silikonu tasiyan gelik malzeme baski kafasina alyan anahtarla sikilarak iyice sabitlenmelidir.

e Silikonun sabitligi elle itilerek kontrol edilmelidir. Aksi durumda baskida kayma problemleri yasanir.

4.2.3.4. Poza Ayarlarinin Yapilmasi

Tampon baski isleminde poza, baski alti malzemesinin sabitlenmesini saglar. Bu sayede tampon silikon hep ayni
alana baski yapar. Ayrica baski alti malzemesini sabit bir sekilde tuttugu icin baski kaymasi sorunlarini da engeller.

Pozalar farkl sekillerde hazirlanir. Bu hazirlama manuel olabilecegi gibi gesitli teknolojilerden destek alinarak da
olabilir. Poza baski alti malzemesinin 6zelligine uygun olarak hazirlanir. Celik, dekota ve ahsap malzemelerin kesil-
mesi ya da oyulmasi seklinde hazirlanabilecegi gibi kaliplara plastik malzeme dékilerek uygun sekillerde de hazir-
lanir. Ornegin cam bir bardaga baski yapilacaksa pozanin sekli bardag) tutacak sekilde olmalidir. Bir kaleme baski
yapilacaksa poza, kalemin igine yerlestirilecegi bir sekil ve derinlikte olmalidir. Tam ve dogru olarak hazirlanan bir
poza baski alti malzemesini iyi bir bicimde kavrayacak ve yasanabilecek sorunlari en aza indirecektir.

Tek kafali tampon baski makinesinde poza ayari yapilma islem basamaklari asagidaki gibidir:

e  Poza baski tablasina yerlestirilerek sabitlenir. Baski tablasi yon diigmelerini sabitleyen vidalar gevsetilerek
pozanin konumu ayarlanir.

e Pozanin konumu ayarlandiktan sonra pozanin sabitlenmesi igin baski tablasi yon digmelerini sabitleyen
vidalar sikilir.

e Poza uygun bir yere konumlandirildiktan sonra baski alti malzemesinin lzerine seffaf bant yapistirilir.

e Makine calistirilarak baski alti malzemesinin tizerindeki seffaf banda ilk baski gerceklestirilir. ilk baskida
hata var mi kontrol edilir.

e s alaninda baski hatasi varsa baski tablasi yeniden hareket ettirilerek poza dogru konuma getirilir. Eger
hata yoksa sirekli baskiya gegilir.

4.2.3.5. Baski Denemelerinin Yapilmasi ve Baski

Makinede baski siirecinin sorunsuz olmasi tim islemlerin tam olarak yapilmasi ile miimkindir. Bunun igin baski
denemeleri yapilmali ve ilk baskilar kontrol edilerek sorunlar giderilmelidir. Baski denemesi yapilarak kontrol edil-
mesi gerekenler asagidaki gibidir:

e Mirekkep viskozitesinin uygunlugu

e Haznenin sorunsuz mirekkep transferi
e  Silikonun sorunsuz murekkep transferi
e Pozanin konumunun uygunlugu

Tampon baski islem basamaklarinin tiimi eksiksiz olarak gerceklestirilmelidir. islem basamaklarindan birinde ya-
sanacak bir hata diger tim asamalari olumsuz etkiler.



Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Uygulamaya Hazirhk

e Klise makineye takilmalidir.

e Tampon silikonu makineye takilmahdir.
Kullanilacak Arag Gereg ve e  Baski alti malzemesine gore poza hazirlanmalidir.

Malzemeler e Tampon silikon baskidan 6nce seffaf bantla temizlenme-
lidir.

Teknik Ozellikler

e Klise 6l¢tisii 150 x 300 cm

e Mirekkep haznesinin ¢api 130 mm

e Tampon silikonun boyutu 150 mm

e Tampon silikon sertlik derecesi 22 shore

e  Plastik baski alti malzemesinin 6lglisti 30 x 100 mm

o isalani dlgiisii 20 x 80 mm

Dikkat Edilecek Noktalar
e Basilacak miktar kadar mirekkep hazirlanmalidir.

e Baskl altt malzemesinin ylizey yapisina gére mirekkep
hazirlanmalidir.

e Mirekkebin dokulecegi karistirma kabinin 1/3’ yardimci
kimyasal ilavesi icin bos birakiimalidir.

e Kapal murekkep haznesi mirekkep kalintilarindan temiz-
lenmis olmalidir.

is Saghgi ve Giivenligi
Uyari isaretleri e Baski sirasinda baski alti malzemesinin yerlestirildigi poza

I f /I\ f\! hareket etmeyecek sekilde sabitlenmis olmalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallari

birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.

_/

) e Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.
@ e Cahsma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glvenligi ted-
\




\_

1. s saghgi ve glvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nliguni giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Hassas tarti, karistirma gubugu, miirekkep, yardimci kimyasallar ve miirekkep haznesini ayni masa
Uzerine koyarak hazirlayiniz.

5. Plastik baski alti malzemesinin yiizeyine uygun murekkebi aliniz.

6. Mirekkep kutusunun kapagini kutuyu devirmeden aginiz ve miirekkebi iyice karistiriniz.

7. Karnistirma kabini hassas tartinin Gizerine koyunuz.

8. Basilacak miktar kadar (uygulamada kullanilan murekkep miktari 3000 adet baski alti malzemesi
icin belirlenmistir) miirekkep hazirlayiniz.

9. Karistirma kabina baski adedinize yetecek 6l¢tide murekkep (uygulamada 100 gr miirekkep kulla-

nilmistir) dokiintz (Gorsel 4.30).

10. Karistirma kabina aldiginiz murekkebe uretici firmanin 6nerdigi 6lglide (uygulamada 10 gr sertles-
tirici eklenmistir) sertlestirici koyarak iyice karistiriniz.

11. Karistirma kabina aldiginiz miirekkebe dretici firmanin 6nerdigi 6l¢lide (uygulamada 3 gr gecikti-
rici eklenmistir) geciktirici koyarak iyice karistiriniz.

12. Karistirma kabina aldiginiz mirekkebe Uretici firmanin 6nerdigi 6lgtide (uygulamada 8 gr inceltici
eklenmistir) inceltici koyarak mirekkep akiskan hale gelinceye kadar iyice karistiriniz.

13. Karisimi daha énceden temizlenen ve masada bulunan haznenin icine hizlica dékiiniiz (Gorsel
4.31).

14. Mirekkebi hazneye dokerken haznenin disina mirekkep tasirmayiniz.

15. Miurekkep haznesinin tzerini kliseyle kapatarak geviriniz (Gérsel 4.32).

J J J

Gorsel 4.30: Karistirma kabina Gorsel 4.31: Murekkebin hazneye Gorsel 4.32: Klise ve haznenin
mirekkebin dokilmesi dokulmesi cevrilmis gorintlisu

16. Kliseyi ve hazneyi klise althginin tzerine yerlestiriniz.

17. Klisede bulunan deliklere vidalari takiniz.
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18. Vidalari alyan anahtarla sikarak klise ve hazneyi klise altligina sabitleyiniz (Gorsel 4.33).
19. Makineyi calistirarak haznenin klise Gizerinde 6ne ve arkaya dogru hareket etmesini saglayiniz.

20. Murekkep haznesi arkaya dogru hareket ettiginde makineyi durdurunuz ve cukur alanlar disinda
klise yiizeyinde kalan murekkebin seramik ring ile siyrilip siyrilmadigini kontrol ediniz.

21. Baski alti malzemesinin Gzerine baski denemeleri igin seffaf bant yapistiriniz (Gorsel 4.34).

Gorsel 4.33: Klise ve haznenin makineye Gorsel 4.34: Baski alti malzemeye
takili gérinimi yapistirilan seffaf bant
22. Silikonun baski altt malzemesi is alanina, hizali bir sekilde baski yapip yapmadigini kontrol ediniz.

23. [s alanina baski gelecek sekilde poza hizalanamamissa pozayi hareket ettireceginiz yoni tespit
ediniz.

24. Pozanin hareket ettirilebilmesi icin baski tablasinda sabit durmasini saglayan vidalari gevsetiniz.

25. Baski tablasinda yer alan ilgili yon diigmesini gevirerek pozayi tespit ettiginiz yone dogru hareket
ettiriniz.

26. Uygun konuma geldikten sonra pozanin hareketini durduran vidalari sikarak pozayi sabitleyiniz.

27. Baskiyi tekrar gerceklestirerek baski alti malzemesinde is alanini kontrol ediniz (Gérsel 4.35).

Gorsel 4.35: is alaninin kontrol edilmesi




28. [s alanina baski hizali bir bicimde gerceklestiyse baski alti malzemesinin lizerindeki banti s6kerek
baskiyi gerceklestiriniz (Gorsel 4.36).

o

Gorsel 4.36: Baskisi biten isin gorlintis

29. Tum kontroller yapildiktan sonra surekli baskiya geginiz.
30. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

31. Calisma ortamini temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

3 Karistirma kabina mirekkep dékerken uygun boslugu birakt.

4 Mirekkebe uygun yardimci maddeleri katarak bir karisim olusturdu.

5 Hazirlanan murekkebi hazneye dokti.

6 Klise ylzeyindeki miirekkebin siyrilma durumunu kontrol etti.

7 ilk baski igin seffaf bandi baski alti malzemesine yapistirdi.

8 Baskinin hep ayni alana gergeklesmesini sagladi.

9 Surekli baski igin pozanin konumunu kontrol etti.

10 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

11 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.
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4.3. BASKI SONRASI iSLEMLERiI YAPMAK

Tek kafali tampon baski makineleri baski sonrasi temizlenmeli ve makinelerin zaman zaman bakimlari yapilarak
belli pargalari yaglanmaldir. Bu islemler yapilirken is saghgi ve glvenligi tedbirlerine dikkat edilmelidir. Kullanilan
kimyasallar uygun raflara kaldiriimali, kimyasalin degdigi tiim alanlar temizlenmelidir. Baski ve sonrasi temizlikte
kullanilan tim bez atiklari igin kapakh metal kutular hazirlanmis olmalidir (Gorsel 4.37: a). Bu kutularin tzerinde is
saghgi ve glivenligi uyari isaretleri ve bilgilendirme etiketi bulunmalidir. Baski ve baski sonrasinda olusan atik bez-
ler (temizlik ve yaglama igin kullanilan) bu kutulara atilmalidir (Gorsel 4.37: b). Ardindan kutunun kapagi kapatil-
mali ve kutu ilgili alana kaldirilmaldir (Gorsel 4.37: c). Baski sonrasinda basilan isin kalitesini etkileyen durumlarin
kontrol edilmesi ve gerekli islemlerin yapilmasi da baski sonrasi isler arasindadir.

Gorsel 4.37: Atiklarin kaldirilmasi

4.3.1. Baski Sonrasi islemler

Baski sonrasinda oncelikli olarak baski alti malzemesi ve malzemeye transfer edilen miirekkebin durumu kontrol
edilir. Baski alti malzemesinde kirilma, egilme gibi durumlar olmamali, miirekkep ylizeye iyice tutunmalidir. Hizli
kuruyan mirekkeple basilan isler oda sicakhginda raflar izerinde bekletilerek kurutulur (Gorsel 4.38: a). Hizl ku-
ruma 6zelligine sahip olmayan ve zor yiizeylere yapilan baskilar icin ise 6zel kurutma islemleri gerekir. Bu islemler
firinlarda belli bir sicaklikta kurutma ya da sicak hava fleme Unitesinden gegirerek kurutma seklindedir (Gorsel
4.38: b).

Gorsel 4.38: Kurutma islemleri

Tampon baski igin UV (ultraviolet) ile kuruyan mirekkepler kullaniimissa kurutma islemi UV isik kullanilarak yapi-
lir. UV ile kuruyan mirekkepler oldukga dayaniklidir ve uzun siire bozulmaz. Baski ve kuruma islemlerinden sonra
baski kontrol stireci baslar. Baski kontrol siireci iki asamada gerceklesir. Bunlar ilk ve ikinci asama kontrollerdir.



4.

ilk Asama Kontroller

Tasarim unsurlarinin (yazi, ¢izim, sekil ve gorseller) incelenerek miirekkep goériniima ve yayiliminin kontrol edil-
mesidir. Ayrica baski altt malzemesinin fiziksel durumunun kontroltddr. ilk asama kontroller sema 4.6'daki gibidir:

Goruntl Netligi
Kontroll

Murekkep Dagilimi
Kontrol

Miurekkep Lekesi
Kontroli

Eksik Baski
Kontroli

Elektriklenme Kontroll

Miirekkep Ortiicilugi
Kontrolt

.
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oo N
Tasarim unsurlarinin bulanik gérinmemesidir. Ozellikle
tasarimda yer alan yazilarin kenar hatlari diizgiin olmali,

net bir bicimde gorulmelidir. )

Tasarim unsurlarinin her birinde murekkep yoéunluéu‘
ve kalinligi ayni olmalidir. Yani miirekkep esit bir bicimde

dagilmalidir. )

Tasarim unsurlari disinda is alaninin herhangi bir yerinde
leke bulunmamalidir. Lekelere miirekkep sigramasi veya
bulasmasi sebep olur.

Tasarimda yer alan tim unsurlarin baski ylizeyinde yer
aldiginin kontrol edilmesidir. Grafigi hazirlanan tasari-

| min ciktisi alinarak baski kontrol edilir. )

N
Statik elektriklenme sonucu miirekkepte olusan sapma-
larin kontroltdir. Sagaklanma, tilylenme ve 6riimcek agi

seklinde isimlendirilir. )

Ozellikle koyu renk yiizeylere agik renk baskilar yaplldly-‘
sa mirekkebin kapaticiliginin kontrolidar. Basilan ylzey-
de renk seffaf olmamali ve zemin rengi gériinmemelidir.

\

Miirekkep Renk
Tonu Kontroll

Basilan renk tonunun orijinaldeki renk tonuyla ayni ol- |

masi kontrolidur. )

-
2
©
-
-
c
o
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Golgelenme Kontroli

Makinedeki titresimlerden kaynakli ¢ift baski veya golge
gorinimi kontrolidr.

Sisme Kontroli

. . . . . . Y
Yazilarin gereginden fazla biuyumesi veya ¢izgi aralarinin

kapanma sorunu kontroliddir. )

Gozenek Kontrolii

. . . Al . Y
Mirekkebin gozenekler halinde eksik olma sorununun

kontrolGdur. )

Kayma Kontroli

Cukur ve egimli ylzeylere yapilan baskilarda tasarimdaki |

egrilmelerin kontroltdr. )

Renk Bulasmasi
Kontroll

Cok renkli is baskilarinda renklerin birbirine karisma
sorunu kontroltdar.

7

Renk Oturmasi
Kontroli

Birkag renk Ust Uste basilarak baski rengi elde ediliyorsa‘

renklerin tam Ust (iste oturmasinin kontroliidir. )

Renk Farklilasmasi
Kontroll

Cok renk islerde birinci baskidan sonuncu baskiya kadar )

renklerin ayni olmasinin kontrolGdiir. )

Baski Alti Malzemesinin
Kontroli

DA 0 100 0 100 10 100 100 A0 U A0 0 A AR

Baski alti malzemesinin fiziksel bir zarar gérme sorunu-

nun kontroludar.

Sema 4.6: ilk asama kontroller



ikinci Asama Kontroller

Mirekkebin baski alti malzemesine yapismasi ve dayanikhliginin test edilmesidir. Ayrica baski sonrasinda kuruma
icin O0zel islemler uygulandiysa kuruma kontroli de ikinci asama kontrollerdendir. Kimyasalla silme ve bicakla giz-
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me testlerinden &nce koruyucu eldiven takilmalidir. ikinci asama kontroller sema 4.7’deki gibidir:

A
ikinci Asama Kontroller

1

v

Kimyasalla
Silme Testi
p

2

3

Bantla Tirnakla
Soyma Testi Kazima Testi

4

v

Bicakla
Cizme Testi

e Baski alt
malzemesinin
yuzeyindeki
mirekkebin
izopropil alkolle

7

e Baski alt
malzemesindeki
is alanina bant
yapistirilir.
Yapistirilan bant

7

e Tirnakla kazima testi
basparmakla yapilir.

e Baskisi

tamamlanmis baski
altt malzemesi bir

7

e Bu test icin kesme
ya da maket bicagi
kullantlir.

e Bicakla mirek-
kepli ylzeye diiz

katlanarak tzerine
alkol dokulur.

e Ardindan
mirekkepli ylizeyin
Uzerinde 8-10 kez

parmakla bastirarak
8-10 kez gecilir ve
yapismasi saglanir.
e Bant yapistigi
alandan 90 derece

basparmagiyla baski
altt malzemesinde
murekkepli kisma
bastirilir.

e Tirnak mirekkepli

silinmesidir. is alanindan daha masaya konularak ve gapraz kesikler
uzun olmalidir. elle tutulur. uygulanir.
\ : \ t \ : s :
« Kagit havlu e Bandin Uzerinden e Diger elin e Parmak murekkepli

ylzeyde gezdirilerek
plrizlenme olma
durumu kontrol
edilir.

e Mirekkebin cizilme

gezdirilir. aciyla kaldirilip alanda yukari asagi durumu liple
hizlica gekilir. gezdirilir. kontrol edilir.
f f f f
e Mirekkep e Bandin ylizeyi e Kazinma olma e Baski alt

silinmiyorsa yeteri
kadar sertlesmistir.
Siliniyorsa kurutma
islemine devam
edilmelidir.

kontrol edilir.

e Mirekkep pargalari
banda yapismadiysa
bu testin sonucu
basarilidir.

durumu liple
kontrol edilir.

e Mirekkep
kazinmadiysa bu
testin sonucu
basarilidir.

malzemesinde
bulunan murekkepli
kisimda cizilme
olmazsa bu testin
sonucu basarilr.

Sema 4.7: ikinci asama kontroller

Bu testler daha ¢ok; uzun siire kullanilacak, hava kosullari, zararli 1sin ve kimyasallara maruz kalacak Griinler igin
yapihr. Baski kontrol stirecinde baski hatasi olan isler ayiklanir. Ayiklanan isler mirekkep silici kimyasallarla siline-

rek yeniden kullanilabilir. Kullanilamayacak durumda olanlar ise geri donlisiime génderilir.
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4.3.1.1. Tek Kafali Tampon Baski Makinesi Temizligi

Tek kafali tampon baski makineleri birgok parganin maki-
neyle batunlestirildigi karmasik bir sistem olmadigi igin te-
mizlikleri kolaydir ama her baski sonrasi ihmal edilmeden
temizlikleri yapilmaldir. Boylece basilacak sonraki islerde
yasanabilecek sorunlar en aza indirilmis olur. Tampon baski
makineleri selllozik tiner ve toz tutmayan bezlerle temizle-
nir (Gorsel 4.39).

Selllozik tinerin hem sokiciligi fazladir hem de ugucu
bir yapidadir. Bu nedenle temizlenen pargalarda bir kalint
birakmaz. Tampon baski makine araglarini temizlemek igin
farkh solisyonlarla da kullanilir. Tek kafali tampon baski
makinelerinde temizlenmesi gereken kisimlar asagidaki gi-
bidir:

Gorsel 4.39: Seliilozik tinerin beze dokilmesi

e Klise

e Mirekkep haznesi

e Mirekkep siyiran bigaklar
e Tampon silikonu

e Poza

e  Kontrol paneli

Klisenin Temizligi

Kliselerde cukur olan alanlar baski sirasinda mirekkeple dolar. Normal kosullarda ¢ukurdaki miirekkep silikon
tarafindan alinarak baski alti malzemesine tasinir ama bazi durumlarda mirekkebin kivami ya da igindeki yar-
dimci kimyasal orani gibi nedenlerden etkilenerek baski sonrasinda klisenin hem gukur hem de diger alanlarinda
mirekkep artiklari kalabilir. Bu kalintilar seliilozik tiner ve bez yardimiyla temizlenir. Ozellikle baskisi biten ise eger
bir siire ara verilecekse klise ¢ukur alani ve yiizeyindeki murekkepler iyice temizlenmelidir. Temizligi unutulan
kliselerde mirekkep gukur alanlarda kurur. Bu durumda kliseye zarar vermeden murekkebi temizlemek mimkiin
olmayabilir. Temizligi biten klise yaglanarak hava almamasi icin bir posete konup saklanir.

Miirekkep Haznesinin Temizligi

Oncelikle miirekkep haznesi makineden cikarilir. Haznede kalan miirekkep agzi kapali olacak bir kap icine aktarilr
ve kimyasal atiklarin toplandigi bir geri donlisim kutusuna atilir. Bu sekilde atiklar olusturmamak igin gereginden
fazla miirekkep hazirlanmamasina dikkat edilmelidir. Kullanilan hazne ac¢ik miirekkep haznesi ise ilk olarak klise
hazneden cikarilmahdir. Elektriklenmeyen ve toz tanecikleri birakmayan bir bez alinarak sellilozik tinerle 1slatilir.
Mirekkep haznesinin tamami bu bezle iyice temizlenir. Hazne, kapali mirekkep haznesi ise klise ylizeyindeki mu-
rekkebi siyiran seramik ring de giizelce silinmelidir. Hazne temizligi yeteri kadar 6zen gosterilmeden yapilirsa mi-
rekkep, icine katilan yardimci kimyasallar nedeniyle yeni mirekkeple etkilesime girecek ve miirekkebin kivamini
bozacaktir. Bu durum yeni baskilarda istenen sonucun elde edilmesini gliglestirecektir. Bu nedenle hazneler higbir
mirekkep kalintisi kalmadan temizlenmelidir. Temizligi biten hazneler kapal bir alanda muhafaza edilmelidir.
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Miirekkep Siyiran Bigaklarin Temizligi

Tampon baski bicaklari seliilozik tinerle temizlenir. Kapali miirekkep haznelerinde mirekkebi siyiran bicak seramik
ringtir ve haznenin temizligi yapilirken ayni anda seramik ring de temizlenir. Agik miirekkep hazneli makinelerde
ise mirekkebi siyiran bigak bir bicak tutucu igine yerlestirilmistir. Temizlenmeden 6nce bigak buradan cikarilir ve
temizlenir. Bu bigaklar keskin olduklari icin temizlenirken dikkatli olunmalidir. Ayrica acik mirekkep hazne sistemli
makinelerde mirekkebi siyiran bigagin arkasinda miirekkebi kliseye tasiyan bir bélim vardir. Bu bolim temizle-
nerek mirekkepten arindiriimalidir. Hem agik hem de kapali haznelerde haznenin hareketi nedeniyle makinenin
farkh bolimlerine mirekkep sigramasi olacaktir. Bu alanlardaki mirekkep kalintilarinin da temizlenmesi gerekir.

Tampon Silikonu Temizligi

Silikonda baski isleminden sonra kalan mirekkep kalintilari olabildigi gibi silikon, yapisi geregi ylizeyine yapisan
toz ve kirden de temizlenmelidir. Bu temizlik i¢in en ideal yontem seffaf bant ile temizleme yontemidir. Seffaf bant
silikon ylizeyinde mirekkepli alana yapistirilir (Gorsel 4.40: a) ve cgekilir (Gorsel 4.40: b). Mirekkepten temizlenen
silikonun toz ve kirden de temizlenmesi icin silikona tekrar bant yapistirilir (Gorsel 4.40: c). Silikon yiizeyinin strek-
li seffaf bant ile temizlenmesi zaman igerisinde silikon ylizeye zarar verebilir. Bu nedenle baski bittiginde 6zellikle
mirekkep kurumadan silikon ispirto veya izopropil alkolle temizlenmelidir. Solvent bazli silikon temizleyici de
kullanilabilir.

Gorsel 4.40: Silikonun bantla temizlenme asamalari

Silikonlar paketleri acilip ilk kez kullanilacaksa da ispirto veya izopropil alkol ile temizlenmelidir. Clink{ yeni silikon-
larin ylizeyi eskimis silikonlara gore yagh bir gériinimde ve oldukca parlaktir (Gorsel 4.41). Bu ylizeyle mirekkebi
transfer etmesi oldukga zordur. Bu nedenle silikon yalnizca yeni olmasi durumunda bez ve tinerle silinebilir. Bunun
disinda temizligi seffaf bantla ve el degmeden yapilmalidir.

Gorsel 4.41: Silikonlarin goriinima
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Pozanin Temizligi

Poza baski alti malzemesinin yerlestirildigi bir kisim oldugundan temiz tutulmasi 6nemlidir. Pozalar ayarlanirken
Uzerine genelde seffaf bant yapistirilir ve baski denemeleri yapilir. Bu sirada pozaya bant ve mirekkep kalintilar
bulagabilir. Bunlarin baski alti malzemesine bulasmamasi icin poza selilozik tinerli bir bezle temizlenir.

Kontrol Panelinin Temizligi

Tampon baski yapilirken ise miidahale edilmesi gerektiginde kontrol paneli diigmelerine basilir. Operator eldiven
kullanmiyorsa mirekkep kontrol paneline bulasabilir. Bu durumda kontrol paneli az miktarda selilozik tinerle ve
kisa bir siirede temizlenmelidir. Uzun siire ve asiri bastirilarak silinmesi panele zarar verebilir.

Makinenin temizligi bittikten sonra ise devam edilmeyecekse sokiilen tim pargalar kapali bir ortamda bolmelere
yerlestirilerek kaldirilmalidir. Kliseler, oksitlenme olmamasi igin yaglanarak naylon bir posette muhafaza edilmeli-
dir. Eger makine ayni is icin kullanilacaksa temizlik icin sdkilen pargalar yerine takilmalidir.

4.3.1.2. Tek Kafali Tampon Baski Makinesinin Yaglanmasi

Tek kafali tampon baski makinelerinde diizenli araliklarla bakimlar yapilir. Bu ba-
kimlar kisa zaman araliklariyla degil aylk ve yillik olarak diizenlenebilir. Tek kafah
tampon baski makinesinde hareket eden bdliimlerin ve pistonlarin yaglanmasi
gerekir. Yaglama islemi gres yagi kullanilarak yapilir (Gorsel 4.42). Makine yagi ise
vida yuvalarinin yaglanmasinda kullanilir.

Tek kafali tampon baski makinelerinde birgok islem manuel olarak baski operato-
ri tarafindan yapilmaktadir. Bu nedenle is saghgi ve glivenligi kurallarina dikkat
edilmelidir. Yaglama isleminden 6nce ilk yapilmasi gereken makinenin kapal ko-
numa getirilmesidir. Makine yaglanirken bazi parcalarin hareket ettirilmesi gere- Gorsel 4.42: Gres yag|

kiyorsa makine kisa stireli agilabilir ama ¢ok tedbirli olunmaldir.

4.3.2. Basilan isin Ozellikleri

Baskidan 6nce yapilan hazirliklar basilan isin 6zellikleri Gzerinde etkilidir. Bu etkiler olumlu ya da olumsuz olabilir.
Tek kafali tampon baski sisteminde klise, hazne, silikon ve pozalar makineye operatér tarafindan takilir. Mirek-
kep operator tarafindan hazirlanarak hazneye dokilir. Operatoriin bu sireglerde dikkatli davranmasi ve baski
kalitesini etkileyecek olumsuz durumlardan kaginmasi gerekir. Bu sirecler baski boyunca kontrol edilirse basilan
isin Ozellikleri bu kontrollerden olumlu etkilenecektir. Baski siireci biten bir isin yani baski alti malzemesinin sahip
olmasi gereken 6zellikler asagidaki gibidir:

e Tasarimda yer alan tim unsurlar eksiksiz bir sekilde baski alti malzemesinde bulunmalidir.

e Tasarimda tonlamalar yoksa miirekkep baski alti malzemesine esit sekilde dagilmis olmalidir.
e Baski alt malzemesine basilan renk, baskidan énce belirlenen renk tonuyla ayni olmalidir.

e Tasarimda yer alan yazilarin dis hatlari net bir bicimde gorilmeli, bulanik olmamalidir.

e Mirekkep baski alti malzemesine elektriklenmis ya da sagaklanmis gibi dagilmamalidir.

e Baski alti malzemesinde is alani iginde veya disinda istenmeyen leke ve izler bulunmamalidir.
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Uygulama Siiresi

Uygulamaya Hazirhk
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e  Makine aksamlarinin temizlenecegi, izeri bos ve plastik
Malzemeler

ortiyle kaplanmis bir masa hazirlanmis olmalidir.

e Selilozik tinerli bezlerin geri donlisim igin agzi kapal
metal bir kutu bulundurulmalidir.

Teknik Ozellikler

e Makine yagi 10 numara

Dikkat Edilecek Noktalar

e Makine kapali konumda olmalidir.

e Baski sonrasinda mirekkebin dokilecegi geri donlsim
poseti, uygun geri dontsim alanina birakilmalidir.

e Selilozik tinerli bezlerin igine atilacagi agzi kapali metal
kutu, uygun geri donlisim alanina birakilmalidir.

e ikinci asama kontrolleri, yalnizca dis kosullara (yagmur,
glnes, zararh 1sin ve kimyasal gibi) maruz kalacak ve da-
yanikhliginin artmasi icin 6zel kuruma islemlerine tabi tu-
tulan driinler igin uygulayiniz.
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is saghg ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is ®nligini giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz
arag gereci hazirlayiniz.

ilk asama kontrolleri yapiniz.

Baski alti malzemesinin hasar gorme (fiziksel olarak) durumunu
kontrol ediniz.

Basilan goruntiinlin netligini kontrol ediniz (Gorsel 4.43).
Orijinalin ciktisina bakarak eksik baski olma durumunu kontrol
ediniz.

Basilan yazilarda sisme olma durumunu kontrol ediniz.

Mirekkep dagiliminin esit olmasini kontrol ediniz.

. Mirekkep lekelerini kontrol ediniz.

. Elektriklenme, gblgelenme ve gozenek olusmasi sorunlarini kont-

rol ediniz.

. Murekkep ortlciligini kontrol ediniz.

. Kayma hatasi olma durumunu kontrol ediniz.

4

Gorsel 4.43: Basilan gorintiinin
netligi

. Basilan Uriin dis kosullara maruz kalacaksa ve kuruma igin 6zel

islemlerden gecirilmisse ikinci asama kontrollere geciniz. Eldi-
venleri takiniz. ilk olarak kimyasalla silme testinden baslayiniz.

. Kagit havlu alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz kagit havluyu tek-

rar ikiye katlayiniz ve ortasina izopropil alkol dokiintz.

. Baski alti malzemesini elinize alarak izopropil alkol doktiginiz kagit havluyla 8-10 kez lizerinden

gecerek siliniz.

Mirekkep izopropil alkoliin etkisiyle silinmediyse bantla soyma testine geginiz.

. Baski alti malzemesi is alanini kaplayacak uzunluktan biraz daha fazla bant kesiniz ve bandi baski

altt malzemesine yapistiriniz.

. Parmaginizla bandin Gizerinden 8-10 kez gecerek iyice yapismasini saglayiniz.

. Bandi yapistigi alanin baslangicindan 90 derece kaldirip hizlica gekiniz.

. Banda miurekkep yapismadigi durumda tirnakla kazima testine geginiz.

. Baski alti malzemesini elinize aliniz.

. Basparmaginizdaki tirnakla mirekkepli alanin tizerine bastiriniz.

. Tirnaginizla murekkebin tGzerinde yukari-asagi hareketi yaparak mirekkebi kaziyiniz.

. Mirekkebin kazinma durumunu ltple kontrol ediniz.
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26. Murekkepte kazinma olmadiysa bigakla ¢izme testine geginiz.

27. Elinize koruyucu ekipman takmadan kesme islemi yapmayiniz.
28. Bicakla murekkepli ylizeye diiz ve capraz kesimler uygulayiniz.

29. Miurekkebin gizilme durumunu liple kontrol ediniz.

30. Tum kontroller sonrasinda makine pargalarini temizleme adimina geginiz.
31. Parcalari temizleyeceginiz bir alan hazirlayiniz.

32. Selulozik tineri kutudan bir kaba aktariniz.

33. Kullanacaginiz bezleri hazirlayiniz.

34. Makineyi kapali konuma getiriniz ve elektrigini kesiniz.

35. Klisenin etrafindaki vidayi sagdan sokiinliz (Gorsel 4.44).

36. Ardindan klisenin etrafindaki vidayi soldan sokiinliz (Gorsel 4.45).

Gorsel 4.44: Klisenin sag vidasinin sokilmesi Gorsel 4.45: Klisenin sol vidasinin sokilmesi

37. Sokilen vidalari masaya diismeyecek ve kaybolmayacak sekilde koyunuz.

38. Miurekkep haznesini makinede hazne hareketini saglayan kola baglayan pimi saat yoniinde gevi-
riniz (Gorsel 4.46).

39. Pim gevsetilene kadar cevirip cikariniz (Gorsel 4.47).

Gorsel 4.46: Makine kolundaki vidanin Gorsel 4.47: Makine kolundaki vidanin
cevrilmesi ¢ikarilmasi




4.

(

40. Pim ilgili bolimden cikarildiktan sonra, kliseyi 6n kismindan tutarak hazne ile kliseyi kavrayabile-
cek mesafe kadar saga dogru cekiniz (Gorsel 4.48).

41. Cekilen klise ve hazneyi elinizle kavrayarak klise althiginin tGzerinden aliniz (Gorsel 4.49).

4 /.

Gorsel 4.48: Klisenin tutulmasi ve hareketi Gorsel 4.49: Klise ve haznenin klise althgindan
ayrilmasi

42. Klise ve murekkep haznesini posetlenmis geri doniisiim kovasinin lizerine taslyiniz.
43. Hazneyi avucunuzun igine alarak sikica kavrayiniz.
44. Kliseyi diger elinize alarak hazneden yavasca ayiriniz.

45. Miurekkebin yogun bir sekilde akmasi bitene kadar her ikisini de kovanin tizerinde tutunuz (Gorsel
4.50).

46. Kliseyi geri dontsim kovasinin lzerinde murekkebin kenarlara akmayacagi bir sekilde birakiniz
(Gorsel 4.51).

/. 7

Gorsel 4.50: Klise ile haznenin ayrilmasi ~ Gorsel 4.51: Klisenin kova tzerindeki konumu
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47. Mirekkep haznesini mirekkep akan kismi Uste gelecek sekilde geviriniz ve plastik ortiiyle kapla-
diginiz masanin lzerine koyunuz.

48. Temizleme bezini alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz bezi tekrar ikiye katlayiniz. Bezi avucunuzun
icine aliniz ve diger elinizle seliilozik tinerle bezi az miktarda islatiniz.

49. Kliseyi biraktiginiz yerden diisirmeyecek sekilde elinize aliniz. Klisenin bir tarafindan diger tarafi-
na bezi ¢ekiniz (Gorsel 4.52). Cektiginiz murekkebi geri donisiim kovasina akitiniz.

Gorsel 4.52: Klisenin yogun mirekkepten temizlenmesi

50. Kirlenen bezin temiz tarafini cevirerek tekrar siliniz. Bu islemi bez kirlenene kadar tekrar ediniz.

51. Kirlenen bezi metal geri doniisiim kutusuna atiniz. Yeni bir bezi teknigine uygun sekilde katlayarak
beze az miktarda seliilozik tiner dokiniz.

52. Kliseyi masanin lzerine alarak klisede murekkep kalintisi kalmayana kadar siliniz (Gorsel 4.53).
Temizligi bittikten sonra kliseyi yaglayip naylon bir posete koyarak kapali bir alana kaldiriniz.

53. Kirlenen bezi kapakh metal geri dontisim kutusuna atiniz.
54. Hazneyi elinize alarak masadan geri dontisiim kovasinin Gzerine tasiyiniz.

55. Teknigine uygun olarak katlanmis bezi haznenin ortasina yerlestirerek az miktarda seliilozik tiner
dokiniz (Gorsel 4.54).

Gorsel 4.53: Klisenin detayli temizlenmesi Gorsel 4.54: Haznedeki beze tiner dokilmesi

~




63.

.

56. Haznenin icinde bezi hareket ettirerek miirekkebin geri donlisim kovasina akmasini saglayiniz
(Gorsel 4.55).
57. Haznenin i¢ kisminda hicbir mirekkep kalintisi kalmayana kadar temizlige devam ediniz.
58. Haznenin diger kismini masanin Uzerine koyarak temizleyiniz (Gorsel 4.56). Haznenin temizligi
bittikten sonra hazneyi malzeme dolabina kaldiriniz.
A 4
Gorsel 4.55: Haznedeki mirekkebin kovaya akitiimasi Gorsel 4.56: Haznenin diger kisminin temizlenmesi
59. Temiz bir seffaf bandi temizleme alanindan biraz daha biiyiik uzunlukta kesiniz. iki elinizle seffaf

bandi geriniz ve silikonun altina hafifce yapistiriniz (Gérsel 4.57).

. Ardindan yapistirdiginiz bandi ¢ekiniz ve kirlenen bandi ilgili geri donisiim kutusuna atiniz.

. Tampon silikonun temizligi bittikten sonra pozayi temizlemek igin bir bez alarak teknigine uygun

bicimde katlayiniz. Bezi az miktarda selilozik tinerle islatiniz.

. Bezle poza olan alana bastirarak mirekkep ve pozaya deneme baskilar igin yapistirilan bant kalin-

tilari giderilinceye kadar temizleyiniz (Gorsel 4.58).

Gorsel 4.57: Tampon silikonun temizlenmesi Gorsel 4.58: Pozanin temizlenmesi

Pozanin temizligi bittikten sonra kirlenen bezi metal geri donlisim kutusuna atiniz.
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64. Yeni bir bezi teknigine uygun sekilde katlayiniz. Beze az miktarda selllozik tiner dokerek baski
tablasi temizligi icin bezi hazirlayiniz.

65. Bezi elinize alarak baski tablasini temizleyiniz. Baski tablasina bastirarak miirekkep kalintisi gideri-
linceye kadar temizleyiniz (Gorsel 4.59).

66. Baski tablasinin temizligi bittikten sonra kirlenen bezi metal geri dontisim kutusuna atiniz.

67. Yeni bir bezi teknigine uygun sekilde katlayiniz. Beze az miktarda selllozik tiner dékerek kontrol
paneli temizligi icin bezi hazirlayiniz.

68. Bezi elinize alarak kontrol panelinde yalnizca mirekkep bulasan kisimlari temizleyiniz. Kontrol
panelini tzerine fazla basing uygulamadan hassascga temizleyiniz (Gorsel 4.60).

Gorsel 4.59: Baski tablasinin temizlenmesi Gorsel 4.60: Kontrol panelinin
temizlenmesi

69. Kirlenen bezi metal geri donisiim kutusuna atiniz.
70. Makinenin temizligi bittikten sonra yaglama islemine geginiz.

71. Yag pompasini masaya aliniz (Gorsel 4.61: a). Yeterli miktarda yagi pompaya doldurunuz (Gorsel
4.61: b). Ardindan yag pompasinin kapagini kapatiniz (Gorsel 4.61: c).

Gorsel 4.61: Yagin pompaya doldurulmasi

~




72. Makinede bulunan dénen pargalari yaglayiniz (Gorsel 4.62). Pompayi sag elinize aliniz ve 45 dere-
ce egimli bir sekilde tutunuz. Hafifce sikarak yagin pompadan akmasini saglayiniz.

J.

Gorsel 4.62: Donen pargalarin yaglanmasi

73. Makinede bulunan pistonlari yaglayiniz (Gorsel 4.63). Pompayi sag elinize aliniz ve baski tablasin-
daki pistona girecek sekilde egimle tutunuz. Hafifce sikarak ilgili alani yaglayiniz.

/.

Gorsel 4.63: Pistonlarin yaglanmasi

74. Makine yagi pompasini aliniz (Goérsel 4.64).
75. Makinedeki vida yuvalarini yaglayiniz (Gorsel 4.65).

. J
Gorsel 4.64: Makine Gorsel 4.65: Vida yuvalarinin
yagl pompasl yaglanmasi

76. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

77. Calisma ortamini temizleyiniz.




Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

3 Uygulamaya baslamadan 6nce makineyi kapali konuma getirdi.

4 Kenar hatli baskilari ayirt etti.

5 Baski sonrasinda mirekkep dagilma durumu olan isleri ayirt etti.

6 Basilan islerin netligini kontrol etti.

7 Kliseyi hazneden dogru bir sekilde birbirinden ayirdi.

8 Klise ylzeyini murekkepten arindirarak uygun kosullarda sakladi.

9 Mirekkep haznesini teknigine uygun temizledi.

10 || Kontrol panelini teknigine uygun temizledi.

11 Makine yagini pompaya teknigine uygun bir bicimde doldurdu.

12 Makinenin dénen pistonlarini dogru yagi kullanarak yagladi.

13 Makinenin vidal alanlarini dogru yagi kullanarak yagladi.

14 || Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

15 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.




4.

N
A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yan-
lig ise (Y) yaziniz.
1 Tek kafali tampon baski kliselerinde is olan yerler cukur halindedir.
2 Tek kafali tampon baski mirekkepleri yardimci kimyasallarla kullanilir.
3 Geciktiriciler mirekkebin daha hizh bir sekilde kurumasini saglar.
4 Sertlestiriciler mlrekkebi seyreltmek igcin miirekkebe ilave edilir.
5 Acik murekkep haznelerinde mirekkebi siyiran seramik ringlerdir.
6 Silikonun dogru se¢imi baskida yasanacak sorunlari en aza indirir.
7 Kapali mirekkep haznesinin ¢api is alanindan daha kii¢tk olmahdir.
8 Baski alti malzemesi, baski isleminin Gzerine yapildigi malzemedir.
9 Tek kafali tampon baski tek renk baskili isler igin daha uygundur.
10 Tek kafali yari otomatik baski makinelerine mirekkep haznesi elle takilir.
11 Tek kafali tampon baski makinesine 3 adet poza takilabilir.
12 Kapali hazneler mirekkeple hava temasini kestiginden avantajlidir.
13 Pozalar isin 6zelligine gére hazirlanarak makinelere sonradan takilir.
14 Baski sonrasinda goriinti netliginin kontroli ikinci asama kontrolddr.
15 Silikonlar, tek kafali makinelerde gikarilamayacak sekilde sabittir.
16 Silikonlar ilk kez kullanilacaksa bez ve ispirto ile temizlenir.
17 Kapali murekkep haznelerinde mirekkep 8-10 giin bekler.
18 Kontrol paneli fazla bastirmadan ve kisa slirede temizlenmelidir.
19 Bicakla cizme testi mirekkebin izopropil alkolle silinmesiyle yapilir.
20 Tek kafali tampon baski makineleri her glin temizlenip yaglanmalidir.
\. J/




21.

22.

23.

24.

25.

B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

Tek kafali tampon baski kliseleri icin asagidakilerden hangisi yanlistir?

A) Saklanmadan 6nce iyice temizlenmelidir.

B) Fotopolimer ve celik olmak Gzere iki gesittir.
C) Goruntlinin oldugu alanlar gukur halindedir.
D) Mirekkep ¢ukur alanlarin igine dolar.

E) Makineye tampon silikonla birlikte takilmaldir.

Asagidakilerden hangisi baskidan sonra miirekkebin baski alti malzemesinin yiizeyine iyi tutun-
masini saglayan yardimci kimyasaldir?

A) Geciktirici B) inceltici C) Selllozik tiner

D) Sertlestirici E) Tampon silici

Asagidakilerden hangisi baski esnasinda miirekkebin erken kurumasini 6nleyen yardimci kim-
yasaldir?

A) Geciktirici B) inceltici C) ispirto

D) Sertlestirici E) Tampon silici

Asagida tek kafali tampon baski bigaklari igin verilen bilgilerden hangisi yanhstir?

A) Seritler halindeki agik hazne bigaklari kesilerek hazirlanir.

B) Kapali hazne bigaklari yuvarlak seramik halka seklindedir.

C) Baskida gorevleri gukur alan disinda kalan mirekkebi styirmadir.
D) Agik hazne bigaklari uzun siire kullanildiginda asinir.

E) Kapali hazne bigaklari hazneden ayri olarak mirekkebi siyirir.

Asagida tek kafali tampon baski silikonlari igin verilen bilgilerden hangisi yanhistir?

A) ilk kullanimlarinda ispirto veya izopropil alkol ile silinmelidir.
B) Sertlik dereceleri shore adi verilen 6lgl birimiyle ifade edilir.
C) Yuvarlak ve genis acil olarak farkli sekilleri mevcuttur.
D) Baskida klisenin gukur alanlarina mirekkep doldurur.

E) Baski igin segilecek silikon is alanindan daha biiyik olmalidir.




Yandaki gérselde yer alan kontrol paneli tusunun islevi asagidakilerden hangisidir?

A) Acil bir durumda baskiyr durdurur.
B) Makineyi otomatik baskiya gegirir.
C) Zaman ayari yapilmasini saglar.

D) Dijital ekranda baski sayisini sifirlar.

E) Tampon silikonu yukari tasir.

Asagida tek kafali tampon baskida kullanilan pozalar igin verilen bilgilerden hangisi yanlistir?

A) Tampon baski makinesinde baski alti tablasina sabitlenerek kullanilir.

B) Baski alti malzemesinin makinede sabit bir bicimde tutulmasini saglar.

C) Goriintlinin baski alti malzemesine hizali bir sekilde basiimasini saglar.

D) Pozalar makineye yerlestirilirken klisenin makinedeki konumuna dikkat edilir.

E) Tum baski alti malzemelerinin sekline uygun ortak bir poza kullanilmalidir.

Asagida tek kafali tampon baski makinesi i¢in verilen bilgilerden hangisi dogrudur?

A) Cok renk baski igin kullanilmasi en uygun makinelerdir.

B) Makinede hazne olarak yalnizca agik hazneler kullanilir.

C) Makineye tek bir tampon silikon takilarak baski yapilr.

D) Makine pargalari arasinda kontrol paneli initesi bulunmaz.

E) Baski islemine kullanicinin miidahale etmesine gerek yoktur.

Baski sonrasi yapilan kalite kontroliinde baski alti malzemesinde asagidaki 6zelliklerden hangisi-
nin bulunmasina gerek yoktur?

A) Mirekkep malzemeye esit bir bicimde dagiimalidir.
B) Basilan goruntli malzemeye hizalanmis olmalidir.
C) isteki tim detaylar malzemeye basilmis olmalidir.
D) Tum malzemeler kurumasi igin firinlanmahdir.

E) Baski, malzemede net bir sekilde gortulmelidir.

~




30.

31.

32.

33.

34.

Asagidakilerden hangisi kapali miirekkep haznesinin 6zelliklerindendir?

A) Makineye klise ile birlikte takilir.

B) Hazne bigaklari kesilerek hazirlanir.

C) Mirekkep tastyicisi bicak tutucunun arkasindadir.
D) Mirekkebin havayla temasi s6z konusudur.

E) Mirekkebin miktari haznede kolayca gorulir.

Asagidakilerden hangisi tek kafali tampon baski makinesinin 6zelliklerinden biri degildir?

A) Tek bir baski kafasi bulunur.
B) Makineye tek bir klise takihr.
C) Yalnizca tek renk baski yapilir.
D) Makineye tek bir hazne takilr.

E) Makineye tek bir poza takilir.

Asagidakilerden hangisi baski kontroliinde ilk asgama kontrollerden biri degildir?
A) Mirekkep orttcligi kontroll

B) Bantla soyma kontroli

C) Golgelenme kontroli

D) Kayma kontroli

E) Leke ve iz kontroli

Asagidakilerden hangisi tampon baski icin miirekkep segilirken dikkat edilmesi gereken unsur-
lardan biri degildir?

A) Baski hizi B) Tasarim detayi C) Baski ylzeyi

D) Baski miktari E) Makine markasi

Baski pozasi asagidaki tampon baski makinesi béliimlerinden hangisinde bulunur?

A) Baski tablasi B) Baski kafasi C) Mirekkep haznesi

D) Kontrol paneli E) Klise althg
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5.1. COK KAFALI TAMPON BASKI HAZIRLIK ISLEMLERiI YAPMAK

5.2. COK KAFALI TAMPON BASKI YAPMAK

5.3. BASKI SONRASI iSLEMLERi YAPMAK
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e Kliseyi makineye takip pozayi ayarlama

e Mirekkep haznelerine mirekkep koyarak baskiyi gerceklestirme

e Baski kontrolii yaparak makineyi temizleme ve yaglama
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XXX e0cccccccccce eecccccccccccccccce eccccccces

endirekt baski, geciktirici, inceltici, kurutma, murekkep, mirekkep
haznesi, poza, seramik ring, sertlestirici, siyirici bigak, solvent, tampon
silikonu, viskozite

eeccccccsccccccscccccoe

_ ..... S S

Sizce elinizdeki her tiirlii malzeme ile tampon baski pozasi hazirlanabilir mi?

=

Makine temizliginde yardimci kimyasal kullanilmasinin makineye zarar
verip vermeyecegi konusundaki diisiinceleriniz nelerdir? Disiincelerinizi
sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.
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5.1. COK KAFALI TAMPON BASKI HAZIRLIK iSLEMLERI YAPMAK

Cok kafali tampon baski icin ¢cok renkli orijinal gereklidir (Gorsel 5.1). Cok renkli isler tek renkli tampon baski sis-
teminde her renk icin tek tek baskiya girerek de yapilir. Bu durumda baski sayisi gibi baski siiresi de artmaktadir.
Bu nedenle ¢ok renkli orijinallerin ¢cok renkli tampon baski makinesinde basiimasi daha uygundur. Clinkii tampon
baski makinesinde her renk i¢in bir miirekkep haznesi bulunmaktadir.

Gorsel 5.1: Tek renkli ve ¢ok renkli orijinal

Cok renkli tampon baski icin ilk olarak isin 6zelligine gore pozitif film hazirlanir. Hazirlanan pozitif filmi gelik veya
fotopolimer seritlerle pozlandirarak gerekli banyolar yapilir. Bu sekilde isin 6zelligine gore klise hazirlanmis olur.
Hazirlanan kliseye, basilacak orijinale, baski alti malzemesine ve baski makinesine gére tampon sec¢imi yapilir.
Tamponun sertligi, rengi, boyutu segildikten sonra makinenin ilgili bolimune takilir. Bu esnada klise de makineye
takilir. Baski alti malzemesine gére mirekkep hazirlanarak baskiya hazirlik islemleri yapilir.

5.1.1. Poza Tirleri

Cok renkli tampon baski yapiminda en 6nemli konulardan biri poza sistemidir. Clinkli poza sistemi olmadan yapi-
lan ¢ok renkli baskida renklerin st iste gelmesi saglanamaz ve baski alti malzemesinde baskinin gelmesi gereken
bolgede kaymalar olusabilir (Gorsel 5.2). Bu nedenle ¢ok renkli baski isleminin poza sistemi ile gergeklestiril-
mesi gerekir. Poza, baski esnasinda baski alti malzemesine hep ayni noktada baski yapilmasini saglayan sistem-
dir. Makine operatoriiniin baski alti malzemesini tutmasini kolaylastirir ve baski esnasinda yasanabilecek kayma
problemlerini giderir. Poza sistemi tampon baski makinesinde baski alti malzemesinin kondugu baski tablasinda
bulunmaktadir.

Gorsel 5.2: Kalem lizerine dogru ve hatali poza ile baski
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Pozalar, elle yapilan pozalar ve otomatik poza olarak iki tiire ayrilir (Sema 5.1).

A
Poza Tiirleri

Elle Yapilan Pozalar [ Otomatik Poza J

Oto

$ema 5.1: Tampon baskida kullanilan poza tirleri

5.1.1.1. Elle Yapilan Pozalar

Elle yapilan pozalar, otomatik poza Unitesi olmayan tampon baski makinelerinde kullanilr. Baskisi yapilmak iste-
nen materyalin sekli dikkate alinarak hazirlanir. Plastik, oto macunu (Gérsel 5.3: a), algi, karton (Gorsel 5.3: b),
tahta, dekota ve gelik gibi malzemelerden yapilir. Bu hazirlanan pozalar ayni malzemeye baski yapilacagi vakit
tekrar tekrar kullanilabilir. Pozanin ayarsiz olmasi baski materyalleri Gzerindeki basilan yerlerde farkliliklara neden
olur. Bu ylizden poza sabitlenmelidir.

Pozalar, ahsap gibi malzemeler oyularak, oto macunu gibi malzemeler kaliba dékilerek hazirlanabilir. Pozalar
baski alti malzemesinin 6zelligine uygun olarak hazirlanir. Ornegin silgiye baski yapilacaksa pozanin silgiyi kav-
rayacak sekilde olmasi beklenir ya da bir kaleme baski yapilacaksa pozanin kalemin igine yerlestirilecegi bir sekil
ve derinlikte olmasi gerekir. Kisacasi pozalar ihtiyaca gére bircok sekilde olabilir ve hazirlanmalarinda ¢ok cesitli
malzemeler kullanilabilir. Titizlikle hazirlanan bir poza baski alti malzemesini iyi bir bicimde kavrayacak ve baski
esnasinda yasanabilecek sorunlari en aza indirecektir.

Gorsel 5.3: Oto macunu ve karton ile hazirlanmis poza
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Algi ile poza hazirlama islem basamaklari asagidaki gibidir:

1.

152

Pozasi hazirlanacak baski alti malzemesinin igine sigabilecegi derin bir kap segilir. islemin daha rahat ya-
pilabilmesi icin plastik bir malzeme tercih edilmelidir. Ayrica kap, icinde pozanin rahat hareket edebilmesi
acisindan baski alti malzemesinden daha biiyik olmalidir.

Poza hazirhgi icin kabin igerisine toz halindeki algi konur ve belirli miktar su eklenir. Topaklanmamasi igin
surekli karistirilir. Su algiya azar azar ilave edilmeli ve akiskan kivama gelene kadar karistirilmahdir (Gorsel
5.4). Su ilave isleminde dikkat edilecek nokta; su direkt olarak algiya bosaltilmamali, azar azar ilave edilme-
lidir. Karisim akiskan kivama gelene kadar karistiriimalidir.

Poza yapilacak kap yaglanir. Yaglama isleminin amaci, pozanin algi kuruduktan sonra plastik kaptan kolay
ayrilmasidir. Yaglama islemi icin sivi yag veya makine yagi kullanilabilir.

Baski alti malzemesi, kuruyan pozadan kolay ayrilabilmesi igin yaglanir (Gorsel 5.5). Yaglanma isleminde
baski alti malzemesinin her yiizeyine esit sekilde yag gelmelidir. Fazla yag kullanilmamalidir.

Gorsel 5.4: Hazirlanmis algl Gorsel 5.5: Yaglanmis baski alti malzemesi

Algi akiskan bir kivama geldiginde yaglanmis kabin igerisine dokilir (Gorsel 5.6: a). Hazirlanan algi karisimi-
na hemen islem uygulanmali, bekletilerek kurumasi engellenmelidir.

Yaglanmis olan baski alti malzemesi, icinde algi hazirlanmis olan plastik kaba ortalanarak batirilir. Baski alti
malzemesi avug igine alinir. Batirma isleminde; baski alti malzemesi algi dolu kabin tzerinde gezdirilir. Boylece
algi Uzerinde baski alti malzemesinin izi olusturulur (Gorsel 5.6: b). Baski alti malzemesinin algidaki sablo-
nunun gereginden biyik olmasi baskida sorunlara neden olacaktir. Bu sorunlarin en 6nemlisi de baski alt
malzemesinin baski esnasinda pozadan kaymasiyla siirekli baski isleminin durmasi ve hatali baskilara yol agil-
masidir. Dolayisiyla sablonun gereginden biiyiik olmamasina dikkat edilir.

Gorsel 5.6: Yagl kaba dokilmus algi ve baski alti malzemesinin algiya batirilmasi
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Hazirlanan algi kurumaya birakilir. Kuruma islemi kontrol edilir. Kontrol asamasi ilk olarak gézle yapilir. Daha
sonra alglya elle hafifce bastirilarak sertlesmesi kontrol edilir.

Kuruyan algi dolu kaptan dncelikle baski alti malzemesi dikkatlice gikarilir (Gorsel 5.7: a).

Kurumus olan poza kaptan dikkatlice ¢ikarilir (Gorsel 5.7: b).

Gorsel 5.7: Baski alti malzemesi ve pozanin kaptan ¢ikarilmasi

Hazirlanan poza cetvelle olgiiliir ve her tarafindan birer cm fazla olacak sekilde tasiyici malzeme olarak
dekota kesilir.

Hazirlanan pozayi taslyiclya yapistirmak igin altina silikon strdlir (Gorsel 5.8: a).
Poza, hazirlanmis olan dekotaya ortali olacak sekilde yapistirilir (Gorsel 5.8: b).

Hazirlanan pozaya baski alti malzemesi konarak kontrol edilir.

Gorsel 5.8: Pozanin dekotaya yapistiriimasi

Elle hazirlanmis olan pozalari baski tablasina sabitleme yontemleri asagidaki gibidir:

Baski tablasina seffaf bant ile sabitleme
Baski tablasina cift tarafli bant ile sabitleme

Baski tablasina ahsap zimbasiyla sabitleme
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Poza Ayarlarinin Yapilmasi
Cok kafali tampon baski makinesinde pozanin ayarlanmasi icin yapilmasi gerekenler asagidaki gibidir:

1. Cok kafali tampon baski makinesinde ¢elik klise yerine yerlestirilip miirekkep, mirekkep haznesine katila-
rak baskiya hazir hale getirilir.

Baski altt malzemesine uygun silikon segilerek yerlerine takilir.

Poza, baski tablasi tizerinde, inecegi konuma gore yerlestirilir.

Poza uygun konum igin; 6ne, arkaya, saga ya da sola hareket ettirilir.

Poza uygun bir yere konumlandirildiktan sonra baski alti malzemesinin tizerine seffaf bant yapistirilir.
Makine calistirilarak seffaf bant Gizerine deneme baskisi yapilir.

Seffaf bant Uzerindeki goriinti kontrol edilir.

Co el © Bl > Bl (P

Poza oynamasindan kaynaklanan duruma gére pozanin konumu tekrar ayarlanir. Poza; 6ne, arkaya ya da
saga, sola hareket ettirilerek dogru yere konumlandirihr.

9. Tekrar baski yapilarak baskinin baski alti malzemesindeki konumu kontrol edilir. Baski alti malzemesine
gore poza dogru konumda ise sabitlenir.

10. Baski alti malzemesi tizerinde bulunan seffaf bant gikarilarak stirekli baskiya gegilir.

5.1.1.2. Otomatik Pozalar

Teknolojik gelismeler ile birlikte cok renkli tampon baski makinelerinde poza sistemi de gelismistir. Tampon baski
makinesinde bulunan otomatik poza istenen boyutta ayarlanabilir. Otomatik pozada makine lzerinde ayarlanabi-
len kisim bulunmaktadir. Bu kisim plastik veya metal olabilir. Bu kisim baski alti malzemesinin boyutuna gore ayar-
lanarak ¢ok renkli baskida renklerin st Ustte gelmesi ve baskinin malzemede istenen bolgeye yapilmasi saglanir.

5.1.2. Bigak Tiirleri

Tampon baskida 6zellikle de agik hazneli tampon baski makinelerinde mirekkep klise tizerine bigaklar yardimiyla
dagitilmaktadir. Bu dagitilan mirekkepleri siyirarak sadece cukurlarda mirekkep kalmasini da yine bicaklar saglar.
Kapali hazne tampon baski makinesinde ise mirekkebi dagitma ve siyirma islemi seramik ring tarafindan yapilir.

Tampon baski makinelerinde kullanilan bigak sistemleri, kendi kendine ayarlanabilen bigak sistemi ve vidalarla
ayarlanabilen bigak sistemi olarak ikiye ayrilir.

a) Kendi Kendine Ayarlanabilen Bigak Sistemi

Cok kafali tampon baski makinesinin kompresor sistemi agildiktan sonra tutucular asagi iner ve bigaklar kalip yi-
zeyine uyum saglar. Bu, tampon baski sistemi icin basit bir sistemdir.

b) Vidalarla Ayarlanabilen Bigak Sistemi

Cok kafali tampon baski makinesindeki bigak tutucularin 6n tarafinda bulunan ayar vidalari ile bigaklarin, rakleye
belli bir acida baglandigi sistemdir.
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5.1.2.1. Paslanmaz Gelik Bigaklar

Paslanmaz gelik bigaklar, paslanmaya karsi direngli bir gelikten yapildigi icin bu ismi almistir. Paslanmaz 6zelligin-
den dolayi uzun siire kullanilabilir. Paslanmaz celik bicaklar iki yiizii de kullanilabilen hassas celikten yapilir. Ozel-
likle acik hazneli mirekkep sisteminde, klisenin Gzerindeki miirekkebi dagitip siyirma islemini yapar.

Bicak degistirme islem basamaklari asagidaki gibidir:

1. Bigak tutucu aparattaki bigagi tutan vidalar sokulir (Gorsel 5.9).

Gorsel 5.9: Siyirici bigak baglanti elemanlari

2. Yipranmis siyirici bigak yerinden cikarilir (Gérsel 5.10).

Gorsel 5.10: Bigagin yerinden ¢ikartilmasi

3. Serit halindeki bigaktan klise eni uzunlugunda bigak kesilir (Gorsel 5.11: a).
4. Kesilen bigak, tutucu aparatta bulunan boliime yerlestirilir (Gorsel 5.11: b).

5. Kesilen bicagin yerlestirildigi aparatta bulunan vidalar sikilir (Gérsel 5.11: c).

Gorsel 5.11: Paslanmaz gelik bigagin kesilmesi ve aparatina takilmasi
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5.1.2.2. Seramik Ring

Kapali mirekkep haznesi olan gok kafali tampon baski sisteminde se-
ramik ring kullanilir (Gorsel 5.12). Seramik ring sayesinde celik klisenin
asinmasi daha gec olacagindan uzun sire kullanilabilir. Kapali murek-
kep haznesi igerisinde miknatislar bulunmaktadir ve bu miknatislar
sayesinde murekkep siyirma islemi yapilir. Sistemin kendi yapisindan
dolayl mirekkebin siyrilmasi miikemmel seviyededir. Ayrica sistemin
kendi 6zelliginden dolayi klise degisimleri kolayca yapilabilmektedir.

Seramik ring degistirme islem basamaklari asagidaki gibidir: Gorsel 5.12: Seramik ring

1. Kapal mirekkep haznesi ucunda bulunan yipranmis seramik ring miirekkep haznesinin yan tarafinda bulu-
nan tirnaklardan, ince uglu tornavidayla hazneye zarar vermeden cikarilir (Gorsel 5.13: a).

2. Yeni seramik ring plastik kapagi ile mirekkep haznesinin ucuna gegirilir (Gorsel 5.13: b).

|
a b J

Gorsel 5.13: Yipranmis seramik ringin gikarilmasi ve yeni seramik ringin takilmasi

3. Seramik ringin ucunda bulunan plastik kapak gikarilir (Gorsel 5.14).

Gorsel 5.14: Seramik ringin kapaginin gikartilmasi

5.1.3. Tampon Baskida Silikon Ayari ve islevi

Tampon baski endirekt bir baski sistemi oldugu igin miirekkebin kaliptan baski alti malzemesine iletilmesini tam-
pon silikonlar yapmaktadir. Tampon silikonlari klisedeki yazilarin inceligine, 6l¢llerine, hassasiyetine ve baski ya-
pilacak pargalarin sekillerine gore secilmelidir. Cok kafali tampon baski makinesinde iyi bir baski icin tampon
silikonun segimi ve makinedeki ayari dnemlidir.
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5.1.3.1. Tampon Silikonu Ayari

Tampon silikonu, klisedeki is alanlarini olusturan ¢ukurlardaki mirekkep tabakasini hatasiz bir sekilde baski alt
malzemesine iletmelidir. Bu nedenle tampon silikonlarin, tampon baski islemine gegmeden 6nce iyi ayarlanmasi
gerekir. Iyi yapilan tampon silikonu ayari, baski siiresinin sikintisiz gecmesini saglar.

Cok kafali tampon baski makinelerinde tampon silikonunun takilmasi ve ayarlanmasina ait islem basamaklari
asagidaki gibidir:

1. Mirekkep hazneleri yerlerine takilir (Gorsel 5.15).

2. Kliseler mirekkep haznesinde bulunan miknatisli klise yerlerine yapistirilir.

3. Siyirici bicaklar takilir (Gérsel 5.16).

Gorsel 5.15: Mirekkep haznelerinin yerlerine takilmasi Gorsel 5.16: Siyirici bigagin yerine takilmasi

4. Hazirlanan mirekkepler miirekkep haznelerine konur (Gorsel 5.17).

5. Baski alanindan blyiik olmasina dikkat edilerek uygun tampon silikonu segilir.

6. Secilen tampon silikonu, tampon baski makinesine takilan baglanti aparatina vidalar ile takilir.

7. Tampon silikonunu asagi yukari hareket ettiren vidalar agilir ve hazirlanan tampon silikonunun takili oldugu

metal parca takilir (Gorsel 5.18).

Gorsel 5.17: Mirekkep haznelerine mirekkebin konmasi Gorsel 5.18: Tampon silikonunun takilmasi

8. Birinci tampon silikonun hizasinda bulunan kliseye gore saga veya sola hareket ettirilmesi gerekiyorsa ilgili
vida acilir.

9. Saga veya sola gerekli kaydirma yapilir ve vida sikilir.
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Baski alanindan biyiik olmasina dikkat edilerek uygun ikinci tampon silikonu segilir.
Secilen ikinci tampon silikonu tampon baski makinesine takilan baglanti aparatina vidalar ile takilir.

Tampon silikonu asagi yukari hareket ettiren vidalar agilir ve hazirlanan ikinci tampon silikonunun takili
oldugu metal parga takilir.

ikinci tampon silikonun hizasinda bulunan kliseye gére saga veya sola hareket ettirilmesi gerekiyorsa ilgili
vida agilir.

Saga veya sola gerekli kaydirma yapilir ve vida sikilr.

Baski alti malzemesine uygun poza segilir ve baski tablasi tGzerine sabitlenir. Uygun pozanin baski tablasi

lizerinde, tampon silikonunu olabildigince az ayarlama yapacak ve garpik olmayacak sekilde konumlandi-
rilmasi yerinde olacaktir.

Sabitlenen pozaya baski alti malzemesi yerlestirilir (Gorsel 5.19).

Baskiya hazirlik asamasinda fireyi en aza indirmek igin pozada bulunan baski alti malzemesi lizerine seffaf
bant yapistirilir.

Tampon baski makinesinde bulunan test tusu ile tampon silikonunun pozada bulunan baski alti malze-
mesine birinci rengi basmasi saglanir. Burada tampon silikonunun baski alti malzemesine yapmis oldugu
basing, sag-sol ve ileri-geri yoniinden kontrol edilir (Gorsel 5.20). Tampon silikonlarinin sag-sol, ileri-geri
yonde hareket edebilme mesafesi sinirlidir. Bu ayarlamalar istenen diizeyde yapilmadiysa pozanin konumu
degistirilmeli ve mimkinse c¢arpiklik olmayacak sekilde konumlandiriimalidir.

Gorsel 5.19: Baski alti malzemesinin pozaya Gorsel 5.20: Tampon silikonunun baski

yerlestirilmesi altt malzemesine yaptigi basing

Fazla basing varsa tampon silikonu yukari kaldirilir, yetersiz basing varsa tampon silikonu asagi indirilir ve
istenen basing saglanir. Tampon silikonunun baski alti malzemesine goriintl aktaracak diizeyde basing yap-
masi yeterli olacaktir. Fazla basing tampona zarar verdigi gibi az basing da baskinin aktarilmamasina neden
olacaktir. Bu nedenle fazla basing azaltilir. Ayrica ¢ok kafali tampon baski makinesi oldugu igin her tampon
silikonunun basinci ve yiksekligi kontrol edilir.

Baski alti malzemesi tzerindeki hatali baski, beze dékulen yardimcei kimyasalla silinir.
Gerekli yikseklik ayari yapildiktan sonra vidalar sikilr.

ileri veya geri hareket ettirilmesi gerekiyorsa ilgili vida acilir.

ileri veya geri gerekli kaydirma yapilir ve vida sikilir.

Hizasinda bulunan kliseye gore saga veya sola hareket ettirilmesi gerekiyorsa ilgili vida acihr.
Saga veya sola gerekli kaydirma yapilir ve vida sikilir.

Birinci tampon silikonu ayarlandiktan sonra birinci renk basilir.

Baski tablasi tampon baski makinesinden verilecek komutla ikinci tampon silikonu hizasina kaydirilir.
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28. Tampon baski makinesinde bulunan test tusu ile ikinci tampon silikonun pozada bulunan baski alti malze-

29.

30.

31.

32.
33.
34.
35.

mesine ikinci rengi basmasi saglanir. Burada ikinci tampon silikonun baski alti malzemesine yapmis oldugu
basing, birinci renge gore sag-sol ve ileri-geri yoniinden kontrol edilir (Gorsel 5.21).

Gorsel 5.21: ikinci tampon silikonunun baski alt

malzemesine yaptigi basing

Fazla basing varsa tampon silikonu yukari kaldirilir, yetersiz basing varsa tampon silikonu asagi indirilir ve
istenen basing saglanir.

Cok kafali tampon baski makinesi oldugu igin her iki tamponun gerekli yikseklik ayari yapildiktan sonra
vidalar sikilir.

Saga veya sola hareket ettirilmesi gerekiyorsa ilgili vida agilir (Gorsel 5.22).

Gorsel 5.22: Tampon silikonlarinin ayarlanmasinda kullanilan baglanti elemanlari

Saga veya sola gerekli kaydirma yapilir ve vida sikilir.
ileri veya geri hareket ettirilmesi gerekiyorsa ilgili vida agilir.
ileri veya geri gerekli kaydirma yapilir ve vida sikilir.

Ayarlar bittikten sonra baski alti malzemesi tizerine yapistirilan seffaf bant sokular.
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5.1.4. Kullanim Alanlarina Gére Tampon Baski Miirekkep Tiirleri

Tampon baskida kullanilan baski alti malzemeleri gesitlilik gostermektedir. Cesitli ylzeylere baski yapilabilmesi
icin degisik ozelliklere sahip tampon baski mirekkepleri gelistirilmistir (Gorsel 5.23).

Gorsel 5.23: Tampon baski mirekkepleri

Mirekkep secimi basilacak ylizeye gore yapilmali ve tampon baskida kullaniimalidir. Kullanim alanlarina gére
tampon baski mirekkepleri; akrilik ylzey, ahsap ylzey, bakalit ylzey, cam ylizey ve seramik ylizey tampon baski
murekkepleri olarak siniflandirilir (Sema 5.2).

Kullanim Alanlarina Gore Baski Miirekkepleri

Cam Yiizey ve Seramik
Yiizey Tampon Baski
Mirekkebi

Akrilik Yizey Tampon Ahsap Yiizey Tampon Bakalit Yizey Tampon
Baski Mirekkebi Baski Mirekkebi Baski Mirekkebi

Sema 5.2: Kullanim alanlarina gére tampon baski mirekkep gesitleri

5.1.4.1. Akrilik Yiizey Tampon Baski Miirekkebi

Akrilik, seffaf sert plastik olarak da bilinmektedir. Farkl yapilarda kovalar, krem kavanozlari, farkli boyutlarda sise-
ler akla gelen kullanim alanlarindan bazilaridir.

Akrilik ylizey murekkepleri parlaktir, cabuk kurur ve kimyasal reaksiyona girer. Mekanik ve kimyasal yénden di-
rencli ve cok esnektir. Isikta solmaz ve ortiici bir yapiya sahiptir. Fiziksel kurumasi 20°C oda sicakliginda gergekle-
sir. Her tir tampon baski makinesinde, her g¢esit tampon silikonu ile kullanilabilir.

5.1.4.2. Ahsap Yiizey Tampon Baski Miirekkebi

Ahsap yuizeye yapilan baskilarda kullanilir. Yiizey olarak ahsap, emici bir yapiya sahiptir. Dolayisiyla akiskanliga kar-
si direnci, kisaca viskozitesi yliksek 6zellikte miirekkepler kullaniimalidir. Mekanik ve kimyasal ydonden direncli ve
esnek yapiya sahiptir. Bu miirekkeplerden ¢abuk kuruma beklenmektedir. Mirekkebin kurumasi icin sicaklik 15°
C’nin Ustlinde olmalidir. Murekkebin icinde sertlestiriciler bulunmaktadir ve rutubete karsi hassastir, dolayisiyla
yliksek neme maruz kalmamalidir.
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5.1.4.3. Bakalit Yiizey Tampon Baski Miirekkebi

Bakalit, sicaklikta kolay kolay erimeyen bir tur plastik olarak bilinmektedir. Telefonlar, elektrikli aletler ve tencere
kulplari akla gelen kullanim alanlarindan bazilaridir.

Bakalit yuzey tampon baski miirekkepleri parlaktir, gabuk kuruma 6zelligine sahiptir. Mekanik ve kimyasal ydonden
direncli ve cok esnektir. Mirekkebin fiziksel kurumasi 20°C’de 36 saat slirede gergeklesir. Kurumanin hizlandiril-

masi icin sicak hava uflemesi veya kiziltesi lambalarin kullanilmasi gerekir.

5.1.4.4. Cam Yiizey ve Seramik Yiizey Tampon Baski Miirekkepleri

Bu murekkep tirleri solvent bazli, 6rtlici ve dayanikhidir. Kullanilmadan once igerisine %5 oraninda sertlestirici
konmalidir. Hazirlanan mirekkep; kuruma icin 25 dakika 180°C’lik pisirme islemine sokulmali ve 12 saat icerisinde
kullaniimalidir.

Satin alinacak mirekkebin icerik kismina bakilmal ve mirekkep tedarikgisinden gerekli bilgiler istenmelidir. Te-
darikgi imkan veriyorsa basilacak yiizey igin 6n deneme yaparak da mirekkebe karar verilebilir. Ayrica miirekkep
satin alinirken o mirekkebe 6zel Gretilmis yardimci kimyasallar ile karistiriimasi gerekebilir. Tedarikciden gerekli
bilgiler alinarak satin alinacak miirekkebin yardimci kimyasallari alinir ve uygulama esnasinda istenen oranda
karistirilarak kullantlir.

5.1.5. Tampon Baskida Kurutma islemleri

Tampon baskida basilan mirekkebin kurumasi baski alti malzemesine ve kullanilan mirekkebe gore degisir. M-
rekkebin hizli kurumasi igin, kullanilan miirekkebe kurumayi hizlandirici yardimei kimyasallar katilir. Bazen bu yon-
tem yeterli olmayabilir. Boyle durumlarda kuruma cesitli yontemlerle gerceklestirilir (Tablo 5.1).

Cok renkli tampon baski isleminden sonra kurutma yontemleri asagidaki gibidir:

e Oda sicakhginda raflar Gizerinde bekleterek kurutma
e Fininlarda kurutma

e  Sicak hava ifleme tlinellerinden gegirerek kurutma

Tablo 5.1: Kullanilan Mirekkep Cesitlerine Gére Tampon Baskida Kurutma Yontemleri

. Oda Sicakhginda Sicak Hava Ufleme
Tampon Baski Kurutma Tertibati " .
" ) _ Bekleterek Firinlarda Kurutma Tinellerinden
Miirekkepleri Ihtiyaci Duyulmaz i
Kurutma Gegirerek Kurutma
Akrilik ylizey tampon
. . Uygun Uygun Uygun Uygun
baski mirekkebi
Ahsap ylizey tampon ..
. . Uygun Uygun Uygun Degil Uygun
baski mirekkebi
Bakalit ylizey tampon v u
- un - un
baski mirekkebi = s
Cam ylizey ve seramik
yuzey tampon baski - Uygun Uygun =
mirekkebi
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5.1.5.1. Oda Sicakliginda Raflar Uzerinde Bekleterek Kurutma

Basilan isin oda sicakliginda raflar yardimiyla kurutuldugu yontemdir (Gorsel 5.24). Bu kurutma yonteminin avan-
taji, basilan isin kurutulmasi igin raflarin tizerine alinmasi ve makineye oranla daha az maliyetli olmasidir. Bu ku-
rutma yonteminin dezavantaj, isin adedine gore kapladigi fazla alan ve kurutmada gecen zamandir. Bunlar ekstra
maliyet olarak dislndlebilir.

Gorsel 5.24: Basilan isin oda sicakliginda raflarda kurutulmasi

5.1.5.2. Firinlarda Kurutma

Yizeyi sert olan ve erime durumu olmayan baski alti malzemelerine yapilan baskilarin kurutulmasinda kullanilan
yontemdir. Cam ylizeylere yapilan baskilar 6rnek verilebilir.

Bu kurutma yonteminin avantaji, basilan isin kurumasini hizlandirmasi ve yer bakimindan tasarruf saglamasidir.
Bu kurutma yénteminin dezavantaji, firin almak icin ekstra bitce ayrilmasina ragmen kullanim alaninin ¢ok genis
olmamasidir. Cam ve seramik gibi ylzeylere yapilan baskilarin kurutulmasinda ve bazi plastik malzemelerin uygun
sicakliklarda kurutulmasinda ise yarar.

5.1.5.3. Sicak Hava Ufleme Tiinellerinden Gegirerek Kurutma

Yiizeyi sert olan ve erime durumu olan baski alti malzemelerine yapilan baskilarin kurutulmasinda kullanilan yén-
temdir. Ornegin plastik, yiizey olarak emiciligi olmayan ve firnda kurutulamayacak bir malzemedir. Dolayisiyla
plastik ve tiirevlerine yapilan baskida sicak hava tifleme yontemiyle kurutma gerceklestirilir (Gorsel 5.25).

Gorsel 5.25: Sicak hava tifleme tlineli
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Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Uygulamaya Hazirhk
Kullanilacak Ara¢ Gereg ve

Malzemeler e Basllacak is icin kliseleri hazirlanmis olmalidir.

e  Baskisi yapilacak ise uygun tampon silikonlari hazir olma-
ldir.

e Baskida kullanilacak 2 farkli mirekkep hazir olmaldir.

Teknik Ozellikler

o Celik klise 10 x 10 cm (2 adet)

e Dikdortgen bicimli, kirmizi renkli ve sertlikleri 9 -12 shore
tampon silikonlari (2 adet)

Dikkat Edilecek Noktalar

e  Kullanacaginiz tampon silikonu baski alanindan buyiik ol-
maldir.

e  Tampon silikonu ve bicak temiz olmalidir.

e Mirekkep hazneleri temiz olmali, nceki calismadan mu-
rekkep kalintisi olmamalidir.

e Her iki tampon silikonunun basinci ve yikseklikleri esit

is Saghg ve Giivenligi olmalidir.
Uyar isaretleri

/%A 5 is Saghg ve Giivenligi Kurallari
e Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.

e Calsma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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( islem Basamaklari ]

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is ®nligini giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Birinci mirekkep haznesini ¢cok kafali tampon baski makinesinde bulunan yerine takiniz.

Haznenin arkasinda bulunan ve mirekkep haznesini tutma gérevini goren vidayi sikiniz.

R R

ikinci miirekkep haznesini cok kafali tampon baski makinesinde bulunan yerine takiniz. Cok kafali
tampon baski makinesinin arka tarafindaki baglanti elemanlarindan tstte bulunan mirekkep haz-
nesini tutma gorevini géren vidayi sikiniz (Gérsel 5.26).

Gorsel 5.26: Miirekkep haznesinin yerine baglanmasi

7. Birinci rengin baskisinda kullanilmak igin hazirlanmis kliseyi miknatisli yerine yapistiriniz (Gorsel
5.27).

8. Miknatis 6zelligi olmayan veya miknatis 6zelligini kaybetmis tampon baski makinelerinde, klisenin
arka yizeyine cift tarafli bant yapistirarak yerine yapistiriniz (Gorsel 5.28).

Gorsel 5.27: Hazirlanmis klisenin yapistiriimasi Gorsel 5.28: Klisenin arka ytizeyine
cift tarafli bant yapistiriimasi

9. Ikinci renkte kullanilacak kliseyi yerine takiniz.

10. Birinci renkte kullanilacak olan siyirici bigagi yerine takiniz.
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11. ikinci renkte kullanilacak olan siyirici bigagi yerine takiniz (Gérsel 5.29).

Gorsel 5.29: Siyirici bigagin yerine takilmasi

12. Birinci renkte kullanilacak uygun tampon silikonu birinci mirekkep haznesi hizasinda bulunan
tampon silikonu yerine takiniz ve sabitleyiniz (Gorsel 5.30).

Gorsel 5.30: Tampon silikonunun yerine takilmasi ve sabitlenmesi

13. Tampon silikonun sag-sol ayarini hizasinda bulunan kliseye gére yapiniz.

14. ikinci renkte kullanilacak uygun tampon silikonu ikinci miirekkep haznesi hizasinda bulunan tam-
pon silikonu yerine takiniz ve sabitleyiniz (Gérsel 5.31).

Gorsel 5.31: ikinci renkte kullanilan tampon silikonun yerine takilmasi ve sabitlenmesi

165



166

— ..

OGRENME BIRIMi 2

.
©00000000000000000000000000000000000000000000000 ¢

15. ikinci tampon silikonunun sag-sol ayarini hizasinda bulunan kliseye gére yapiniz.

16. Tampon silikonlarinin baski tezgahinda bastigi yeri belirleyiniz (Gorsel 5.32) ve baski alti malzeme-

si Uzerine seffaf bant yapistiriniz.

17. Tampon silikonlarinin bastigl yerin belirlenmesinden sonra pozayi baski tezgahina tel zimba ile
sabitleyiniz (Gorsel 5.33).

Gorsel 5.32: Tampon silikonun bastig Gorsel 5.33: Pozanin baski tezgahina tel zimba
yerin belirlenmesi ile sabitlenmesi

18. Baskida kullanilacak mirekkepleri baskidan artmayacak sekilde hazirlayiniz.
19. Murekkep haznelerine 6nceden hazirlanmis olan mirekkepleri doldurunuz (Goérsel 5.34).

20. Tampon silikonu ile birinci rengi baski alti malzemesine basarak tampon silikonunun basincini,
sag-sol ve ileri-geri konumunu kontrol ediniz (Gorsel 5.35).

Gorsel 5.34: Murekkep haznelerine Gorsel 5.35: Birinci renk basilarak tampon silikonun basincinin
mirekkep konmasi kontrol edilmesi

21. Tampon silikonun gerekli basing, sag-sol ve ileri-geri ayarini ilgili vidayi acarak yapiniz ve acilan

vidayi sikiniz.

22. Temizleme bezini teknigine uygun katlayarak seliilozik tiner dékiiniz.
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23. Baski alti malzemesi tizerindeki hatali baskiyi Gizerine seliilozik tiner dokilmis bezle siliniz (Gorsel
5.36).

Gorsel 5.36: Baski altt malzemesinin silinmesi

24. Birinci tampon silikonu ayarlandiktan sonra birinci rengi basiniz ve isin orijinalinde istendigi gibi
baski alti malzemesi tizerinde olmasini saglayiniz.

25. Tablayi makineden verilen komutla ikinci rengin hizasina getiriniz.

26. ikinci tampon silikonu ile ikinci rengi baski alti malzemesine basarak tampon silikonunun basinci-
ni, birinci renge gore sag-sol ve ileri-geri konumunu kontrol ediniz (Gorsel 5.37).

Goérsel 5.37: ikinci renk basilarak tampon
silikonun basincinin kontrol edilmesi

27. ikinci tampon silikonun gerekli basing, sag-sol ve ileri-geri ayarini ilgili viday1 agarak yapiniz ve
acilan vidayi sikiniz.

28. ikinci tampon silikonunu ayarladiktan sonra ikinci rengi basiniz ve baski alti malzemesi lizerindeki
konumunun birinci renge goére orijinalinde istendigi gibi olmasini saglayiniz.

29. Baski alti malzemesi izerine yapistirilan seffaf bandi sékiniz.
30. Surekli baskiya geciniz.
31. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

32. Calisma ortamini temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.
r 2 [ is glivenligi tedbirlerini aldI. )il 1 |
r 3 [ Mirekkep haznelerini teknigine uygun sekilde takt. )il 1 |
: 4 : Kliseleri teknigine uygun sekilde takt. : : : :
r 5 [ Siyirict bigaklari yerine takt. )il 1 |
: 6 [ Uygun tampon silikonlari yerine takt. : : : : 1
r 7 [ Tampon silikonlarin baski tablasinda konumlandigi yeri belirledi. )il 1 |
: 8 : Pozayi baski tablasinda basilan yere sabitledi. : : : :
: 9 Hazirlanan murekkepleri mirekkep haznelerine koydu.
r 10 [ Tampon silikonu ile birinci rengi bast. )il 1 |
r 11 [ Birinci tampon silikonun basing ayarini yapt. )il 1 |
: 12 : Birinci tampon silikonun sag-sol ayarini yapt. : : : :
: 13 :Birinci tampon silikonun ileri-geri ayarini yapt.
r 14 [ Tampon silikonu ile ikinci rengi basti. )il 1 |
r 15 [ ikinci tampon silikonun basing ayarini yapt. )il 1 |
: 16 : ikinci tampon silikonun sag-sol ayarini yapti. : : ::
: 17 :ikinci tampon silikonun ileri-geri ayarini yapt.
: 18 [ Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.
r 19 [ Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi. )il 1 |
| Kontrollstesinde “Hayr” olaraksaretenen sigtler iin i onulan tekrar edniz. |
_/
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5.2. COK KAFALI TAMPON BASKI YAPMAK

Tampon baski, kullanim alani oldukga genis bir baski teknigidir. Tampon baski ile ok gesitli ylzeylere (dairesel,
cukur, dogrusal gibi) ve ¢cok gesitli malzemelere (ahsap, seramik, cam, metal gibi) baski yapilabilmektedir. Tampon
baski ile gesitli promosyon irinlerine ve herhangi bir elektronik aletin bir pargasina da baski yapilabilmektedir.
Bu 6zelliginden dolayi tampon baski diger baski tekniklerinden ayrilmaktadir. Cok kafali tampon baski sistemi ile
de bu gesitlilige sahip islere baski yapmak mimkundr.

Tampon baski makineleri Uretici firmalar tarafindan tek kafali, iki kafali, dort kafali ve alti kafal olarak Gretilmek-
tedir. Tek kafali tampon baski makinesi disinda kalanlar ¢ok kafali tampon baski makinesi olarak adlandirilmak-
tadir. Burada kafa olarak ifade edilmek istenen, baski tnitesinin adet sayisidir. Tek kafali tampon baski makineleri;
tezgah Ustl tampon baski makineleri, ayak destekli tampon baski makinelerinin tek kafali olanlari olarak goralir.
Cok kafali tampon baski makineleri; ayak destekli tampon baski makinelerinin birden fazla baski kafasina sahip
olanlar ile carusel (atli karinca) tampon baski makineleri olarak gériiliir. Ulkemizde agirlikli olarak tek veya iki kafali
tampon baski makineleri kullanilmaktadir. Firmalar ihtiyaglari dogrultusunda dort veya alti kafali tampon baski
makineleri de kullanmaktadir.

Cok kafali tampon baski makinelerinin tek kafali tampon baski makinelerinden farklari asagidaki gibidir:

e  Cok kafali tampon baski makinelerinde birden fazla baski tinitesi bulunmaktadir.

e Cok renkli islerin baskisinda kullanildigi gibi istenen baski tniteleri devre disi birakilarak tek renkli islerin
baskisinda da kullanilr.

e Cok renkliislerin baskisinda tek kafali tampon baski makinesine gére zamandan tasarruf saglar.
e Cokrenkliislerin baskisinda tek kafali tampon baski makinesine gére daha az maliyetle baski gerceklestirilir.

e Cok renkliisler icin musteriye fiyat verilirken daha asagi fiyat verilmesini saglar.

5.2.1. Cok Kafali Tampon Baski Teknigi

Cok kafali tampon baski makineleri; baski Gnitesi (Gorsel 5.38) ve kontrol panelinden olusmaktadir. Baski tinitesin-
de siyirici bigak, murekkep haznesi, poza, baski tablasi, klise ve tampon silikonlari bulunur. Kontrol panelinde ise
baskinin gerceklesmesini saglayan tus takimlari mevcuttur.

Gorsel 5.38: Cok renkli agik hazneli tampon baski makinesinin baski Gnitesi
Cok kafali tampon baski makinelerinin ayarlamalari elle veya otomatik olarak yapilabilir. Miirekkep hazneleri kul-

lanici tarafindan doldurulup hazirlanmaktadir. Ayrica baski alti malzemesi pozaya takildiktan sonra konumu kulla-
nici tarafindan belirlenmektedir.
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Cok kafali tampon baski tekniginin tek kafali tampon baski tekniginden ayirt edici 6zellikleri asagidaki gibidir:

e  Baski makineleri birden fazla kafaya sahiptir.

e Makinede birden fazla tampon silikonu bulunur.

e Mirekkep haznesi, klise ve poza birer adetten fazladir.
e Cok renkliislerin baskisi icin daha uygundur.

e Ayni anda birden fazla renk baskisi yapilabilir.

Cok kafali ve agik hazneli tampon baski makinelerinde haznelerdeki mirekkep bigaklar yardimiyla 6nce dagi-
tilir sonra fazla mirekkep siyrilarak kliselerde bulunan is olan yerlerde mirekkebin kalmasi saglanir. Tampon
silikonlari, is olan yerlerin yani cukur alanlarin tizerine basarak miirekkebi alir. Uzerinde miirekkep olan tampon
silikonlar araciligiyla pozada bulunan baski alti malzemesine baski yapilir. Baski tablasi hareket ederek ikinci tam-
pon silikonunun hizasina gelir ve ikinci renk de baski alti malzemesine basilir. Daha fazla renk varsa baski tablasi
hareket ederek diger renkler basilir.

Kapali hazne tampon baski makinesinde miirekkep haznesinde bulunan mirekkep, haznenin altindaki seramik
ring yardimiyla klise tzerine dagitilip siyrilarak ¢ukur alanlarda mirekkep kalmasi saglanir. Bu ¢ukur alanlarda
kalan mirekkep tampon silikonu yardimiyla baski alti malzemesine aktarilir. Baski tablasi hareket ederek diger
renklerin baskisi yapilir.

Cok kafali tampon baski makinelerinde birinci renkten sonraki renkler basilirken baski tablasi hareket ettigi gibi
farkl marka ve modellerde tampon silikonlarinin sag-sol yonli hareket edenleri de mevcuttur.

Cok kafali tampon baski islem basamaklari asagidaki gibidir:

1. Kullanilacak mirekkep miktari belirlenir ve mirekkep kutusunun arka tarafinda “murekkebin icerisine yar-
dimci kimyasal katin” 6nerisi varsa yazilan oranda yardimci kimyasal katilarak bir kabin icinde karistirilir.

2.  Miurekkep haznelerine hazirlanmis olan miirekkepler konur. Baskida kullanilacak mirekkeplerin viskozitesi
disik olmalidir. Bu da hazirlanan mirekkebin igine bir gubuk daldirilip gikarilarak ve miirekkebin gubuktan
akiskanhgi kontrol edilerek saglanir. Miirekkebin akiskan bir yapida olmasi 6nemlidir (Gorsel 5.39). Akiskan-
lig1 az olan mirekkebe inceltici katilarak istenen kivama getirilmelidir.

Cok kafali tampon baski makinesinin baglh oldugu kompresor galistirilir ve makineye hava gelmesi saglanir.
Cok kafali tampon baski makinesi salterden acilir ve kontrol panelinden makine galistirilir.

Daha Once sabitlenmis olan pozaya baski alti malzemesi yerlestirilir.

2 YV SN &

Makine ilk calistiginda siyirici bigcak ile mirekkep haznelerinde bulunan mirekkepler kliselerin tzerine da-
gitilir (Gorsel 5.40).

Gorsel 5.39: Akiskan bir yapida olan Gorsel 5.40: Bigaklarin kliseler lizerine
tampon mirekkebi mirekkebi yaydirmasi
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Kliselerin Gzerinde bulunan mirekkepler yine siyirici bigaklar sayesinde siyrilir ve is olan yerlerde mirekkep
kalmasi saglanir (Gorsel 5.41).

Gorsel 5.41: Celik bigaklarin klise tGizerinden fazla miirekkebi almasi

Cok kafali tampon baski makinesinin kontrol panelinden ¢ok kafali tampon baski yapimina imkan veren
calisma tarzi segilir. Kullanilan makine ve yapilan is iki renk oldugu icin ¢ift calisma tarzi en uygundur.

Cok kafali tampon baski makinesinde ise en diisiik seviyedeki baski hiziyla baslanmalidir. isin durumu ve
calisanin durumuna gore baski hizi yiikseltilebilir.

Kontrol panelinden gerekli ayarlar yapilir.
Prova baski yapilarak renk ve poza kontrolii yapilir.
Ayarlar ve kontroller yapildiktan sonra baski baglatilir.

Klisedeki is alani disinda kalan murekkepler siyrildiktan sonra tampon silikonlari klise izerinde bulunan
cukur alanlara basarak miirekkepler tampon silikonlarinin iizerine alir. Uzerine miirekkep alinan tampon
silikonlari yukari kalkar (Gorsel 5.42).

Uzerine miirekkep alinan tampon silikonlari pozada bulunan baski alti malzemesinin {izerine gelir ve baski
altt malzemesine birinci renk basilir (Gorsel 5.43: a). Pozanin sabit oldugu baski tablasi ikinci renkte bulu-
nan tampon silikonunun altina otomatik olarak hareket eder ve ikinci renk basilir (Gorsel 5.43: b).

Gorsel 5.42: Kliseden murekkebi alan
tampon silikonlari

Gorsel 5.43: Tampon silikonlariyla birinci ve ikinci
rengin basiimasi

Baski alti malzemesine ve kullanilan miirekkebe gore kurutma tertibatinda gerekli olan i1si derecesi belirle-
nir ve kurutma Unitesi istenen isiya getirilir.

Baskisi biten baski alti malzemesi kurutma tertibatindan gegirilerek baski kurutulur.

Baskisi biten ve kurutulan baski alti malzemesi misteri tarafindan istenen sekilde paketlenir ve teslimata
hazir hale getirilir.
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5.2.2. Tampon Baskida Kullanilan Ara¢-Gereg ve Ekipmanlarin Baskidaki islevleri

Tampon baski makineleri gesitli pargalardan olugsmaktadir. Bu pargalarin hepsi tampon baski yapiminda énemli ve
farkl gorevleri olan unsurlardir. Bu parcalar; mirekkep haznesi, siyirici bigak, klise, tampon silikonu, poza, baski
tablasi, kontrol panelidir (Sema 5.3).

Tampon Baski Makinesi Pargalari
O

Mirekkep . Tampon Baski Kontrol
Hazneleri Bicaklar Klise Silikonu Poza Tablasi Paneli
Acik A\ 3 ( Acik Mirekkep Haznesi |
Mirekkep ¢ ure ep aznes
. Bicaklari (Celik Bigak)
Haznesi L J
Kapal f N
Muiglfklep ¢ / \ 3 Kapal Ml’Jrekkep.Haz‘nesi
H . Bigaklari (Seramik Ring)
aznesi L y

S$ema 5.3: Tampon baski makinesi pargalari

5.2.2.1. Miirekkep Hazneleri

Murekkep hazneleri, baskiya uygun olarak hazirlanan miirekkeplerin ¢ok kafali tampon baski makinelerinde kon-
dugu kisimlardir. Cok kafali tampon baski makinelerinde iki ¢esit miirekkep haznesi vardir. Bunlar agik murekkep
haznesi ve kapali mirekkep haznesidir.

a) Acik Miirekkep Haznesi

Cok kafal agik hazneli tampon baski makinelerinde murekkebin kondugu ki-
simdir (Gorsel 5.44). Miirekkep haznesinin algakta kalan bolimine hazirlanan
mirekkep konurken yiiksekte kalan diiz zemin miknatish bir alandan olusmak-
ta ve bu alana baski klisesi yapistiriimaktadir. Acik mirekkep haznesini kapali
mirekkep haznesinden ayiran en 6nemli fark, baski esnasinda kullanilan mi-
rekkebin gériilebilmesidir. Gorsel 5.44: Acik mirekkep haznesi

b) Kapali Miirekkep Haznesi

Cok kafali kapali hazneli tampon baski makinelerinde mirekkebin kondugu
kisimdir (Gorsel 5.45). Murekkep kapali bir hazne igindedir. Hazirlanmis olan
mirekkep, haznenin igine konulurken hazne klisenin Gzerine kapatilir ve mik-
natisli yapisindan dolayi mirekkebin hava ile temasi sifirlanmaktadir. Dolayi-
styla mirekkep buharlagsmaz ve ¢ok daha uzun siire kullanilabilir.

Gorsel 5.45: Kapali miirekkep haznesi

172



©000000000000000000000000000000000000000000000000 °
.

COK KAFALI TAMPON BASKI

5.2.2.2. Miirekkep Siyirici Bigaklar

Miurekkep siyirici bigaklar tampon baski makinelerine gore farkl formlarda ve farkli malzemelerden yapilabilmek-
tedir. Bigaklarin gorevi haznedeki miirekkebi dagitip tekrar siyirmaktir. Bigaklar kapali miirekkep haznesi bigaklari
ve aclk mirekkep haznesi bigaklari olarak ikiye ayrilir.

a) Acik Miirekkep Haznesi Bigaklari

Bu bigaklar paslanmaz gelikten yapilmaktadir. Cok kafali agik hazneli tampon baski makinelerinde mirekkebi da-
gitma islemi ve dagitilan mirekkebi siyirarak cukurlarda murekkep kalmasi siyirici bigaklar yardimiyla yapiimak-
tadir (Gorsel 5.46).

b) Kapali Miirekkep Haznesi Bigaklar

Bu bicaklar seramik malzemeden yapilmaktadir. Cok kafali kapali hazneli tampon baski makinelerinde mirekkep
haznesinde murekkebi dagitma ve mirekkebi siyirma islemi, mirekkep haznesi altinda bulunan ve halka seklin-
deki seramik ring adi verilen bigaklar yardimiyla yapilir (Gorsel 5.47).

Gorsel 5.46: Siyirici bigak Gorsel 5.47: Seramik ring

5.2.2.3. Klise

Tampon baskida kullanilan kaliba klise denir. istenen gériintii asit indirgeme ydntemiyle cukur olarak olusturulur.
Bu kaliplar, goriintiiniin oldugu cukurlarda mirekkebi tutar, tampon silikonunun ¢ukur olan alanlardan mirekke-
bin ince bir film tabakasi halinde kaldirilmasini ve baski alti malzemesinin lizerine aktarilmasini saglar.

5.2.2.4. Tampon Silikonu

Tampon silikonlari, kliseden aldigi gériintiiniin baski alti malzemesine transferini yapan silikondan yapilmig mal-
zemelerdir. Cok renkli tampon baski makinelerinde basilacak renk adedine gére baski tinitesi kullanildig igin ayni
sayida da tampon silikonu kullaniimalidir.

Cok renkli islerde tampon silikonlarinda dikkat edilecekler asagidaki gibidir:

e Kullanilacak tampon silikonlarinin blyklikleri birbirinden farkli olabilir. Burada tampon silikonlarinin is
alanindan daha buyik olmasina dikkat edilmelidir.

e Aynirenkte tampon silikonlari kullaniimalidir.

e Baski alti malzemesinin sekli g6z dniine alinarak ayni sekilde tampon silikonlari kullaniimalidir.
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5.2.2.5. Poza

Poza, baski alti malzemesinin baskidan dnce yerlestirildigi kisimdir. Bu tanimdan yola ¢ikarak, tampon baskida
baski alti malzemesinin tampon silikonuyla bulusmasi igin konan boéliime poza denir. Otomatik pozalar oldugu gibi

manuel olarak tahta, karton, plastik, dekota ve oto macunu gibi malzemelerle de hazirlanabilmektedir (Gorsel
5.48).

5.2.2.6. Baski Tablasi

Baski hazirlik asamasinda pozanin sabitlendigi ve baski aninda da baski alti malzemesinin sabit pozaya kondugu
tabladir. Her tampon baski makinesinde kullanilir. Cok kafali tampon baskida hareketli olanlarinin mevcut olmasi
sebebiyle cok renkli tampon baski yapilmasini saglar (Gorsel 5.49).

Gorsel 5.48: Dekota levhalardan yapilmis poza érnekleri Gorsel 5.49: Baski tablasi

5.2.2.7. Tampon Baski Makinesi Kontrol Paneli

Tampon baski siirecinin yonetildigi ve kontrol edildigi bolimddir. Kontrol paneli kullanilarak yapilan islemler asa-
gidaki gibidir:

e  Baski ayarlari yapilirken baskinin baslatilmasi ve durdurulmasini saglar.

Baski hazirlk stirecinde test baskisi yapilmasini saglar.

e Tampon silikonun hizinin ayarlanmasini saglar.

e Tampon silikonun 6ne ve arkaya dogru hareket etmesini saglar.
e  Baski adedini gosterir.

e Calisma modunun degistirilmesini saglar.

Tampon baski makinelerinde iki ¢esit basing bulunur. Bunlar; tampon baski makinelerinde tampon silikonunun
kliseden gorintlyu alirken uyguladigi basing ve tampon silikonunun baski alti malzemesine baskiy gergeklestirir-
ken uyguladig basingtir. Bu basinglar ile ilgili ayarlamalar tampon baski makinesinin sag tarafinda bulunan ayar
vidalari yardimiyla yapilmaktadir (Gérsel 5.50).

Gorsel 5.50: Tampon silikonu basing ayar vidalari
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Dijital Ekran, Kontrol Paneli Tuslari ve Gorevleri

Cok kafali tampon baski makinesinin kontrol panelinde; kontrol paneli tuslari ve dijital ekran bulunur. Baski sire-
cindeki tim islemlerin uygulanmasinda kontrol paneli kullanilir (Tablo 5.2).

Tablo 5.2: Dijital Ekran, Kontrol Paneli Tuslari ve Gérevleri

Kontrol Paneli Tuslar Gorevleri

DIJITAL EKRAN
Baski siiresince basilan isin sayisini gdsteren ekrandir. is bitisinde sifir-
lanarak bir sonraki iste sifirdan baslamasi saglanir.

RESET (Riset)-SIFIRLAMA
Baski sayacini sifirlamaya yarar.

START/PAUSE (Start/Paas)-BASLAMA/DURAKLAMA
Salter agildiktan sonra makinede hareketi saglar.

L/R (LEFT/RIGHT (Left/Rayt))-SOL/SAG

Baski tablasini, solda bulunan tampon silikonu ve miirekkep haznesinin
hizasina veya sagda bulunan tampon silikonu ve mirekkep haznesinin
hizasina kaydirmak icin kullanilir.

SWEEP AUTO (Svip Oto)-OTOMATIK SUPURME
Calismaya baslarken bu tus kullanilir.

SPEED (Spiid)-Hiz
Tampon silikonu ve bigagin hizini belirlerken kullanilir. Burada baski hizi
1 en yavas ve 4 en hizli olacak sekilde ayarlanabilir.

TEST (Test)-TEST
Baski hazirlik asamasinda test baskilari yapilirken kullanihr.

WORK MODE (Vork Mod)-CALISMA MODU
Single (Singil): Tek kafa kullanilacagi zaman kullanilan moddur.

Double (Dabil): Cift kafa kullanilacagi zaman kullanilan moddur.

5.2.3. Baski Denemelerinin Yapilmasi ve Baski
Makinede baski siirecinin sorunsuz ve istenen kalitede olabilmesi icin baski hazirlik streci yapilirken baski dene-
meleri yapilmalidir. Baski denemeleriyle kontrol edilen hususlar asagidaki gibidir:

e Miurekkep akiciliginin uygunlugu

e Kliselerdeki mirekkep transferinin sorunsuz olmasi

e Tampon silikonlarinin transfer islemini sorunsuz gerceklestirmesi

e Pozanin uygun konumlandiriimasi

Klise, mirekkep haznesi, tampon silikonu ve poza ayarlari yapildiktan sonra baski denemelerinin sonuglarina ba-
kilir. Eger istenen kalite ve uygunluk saglanmissa baski islemine gegilebilir.
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Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve
Malzemeler

is Saghg ve Giivenligi
Uyari isaretleri

JAVAN/N
OL)

Uygulamaya Hazirhk

Baski islemi icin gerekli tampon silikonlar hazir olmalidir.

Baski i¢in hazirlanmis kliseler ilgili yerlerine yapistirilmis
olmalidir.

Basilacak ise uygun poza hazirlanmis olmalidir.

Baski islemi icin siyirici bigaklar makineye takilmis olma-
ldir.

Teknik Ozellikler

Celik klise 10 x 10 cm (2 adet)

Dikdortgen bicimli, kirmizi renkli ve sertlikleri 9 -12 shore
(sor) tampon silikonlari (2 adet)

Dikkat Edilecek Noktalar

Mirekkep haznesi temiz olmahdir.

Kullanilacak tampon silikonlari baski alanindan biyik ol-
malidir.

Kullanilacak tampon silikonlari ve siyirici bigaklari temiz
olmaldir.

Cok renkli tampon baski icin baski makinesinde bulunan
kontrol panelinden double (gift) komutu segilmelidir.

is Saghgi ve Giivenligi Kurallan

Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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( islem Basamaklari ]

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is ®nligini giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Baski icin kullanilacak miirekkep miktarini belirleyiniz.

o B

Mirekkebin cinsine gore Uretici firmanin 6ngordigi miktarda mirekkep yardimci maddesi ilave
ediniz.

6. Hazirlanan murekkeplerin akiskanhginiicine bir gubuk daldirip gikararak kontrol ediniz. Hazirlanan
mirekkeplerin akiskanligi az ise icerisine inceltici katarak mirekkeplerin akiskan olmasini sagla-
yiniz.

7. Hazirlanan mirekkepleri mirekkep haznelerine koyunuz (Gorsel 5.51).
8. Tampon baski makinesinin kompresoriini ¢alistirarak makineye hava gelmesini saglayiniz.
9. Cok kafali tampon baski makinesini salterden aginiz.

10. Kontrol panelinden ¢alisma moduna (Work mode) basiniz (Gérsel 5.52).

Gorsel 5.51: Murekkeplerin murekkep haznesine konmasi Gorsel 5.52: Tampon baski makinesi kontrol paneli

11. Cok kafali tampon baski makinesinin kontrol panelinden iki renkli tampon baski icin gerekli ko-
mutu seginiz.

12. Cok kafali tampon baski makinesinde baski hizini en diisiik seviyede baslatiniz.
13. Daha 6nce hazirlanmis olan pozaya baski alti malzemesini yerlestiriniz.
14. Kontrol panelinde yapilan ayarlari kontrol ettikten sonra ilk baskiya geciniz.

15. Makine ilk ¢alistiginda siyirici bigak ile mirekkep haznelerinde bulunan mirekkeplerin kliseler
Uzerine dagitilmasini saglayiniz.

16. Kliselerin lzerinde bulunan murekkeplerin siyirici bigaklarla siyrilmasini ve is olan yerlerde mi-
rekkep kalmasini saglayiniz.

17. Baski icin tampon silikonun kliselerdeki miirekkepleri almasini saglayiniz.
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18. ilk rengi basiniz ve bu baskida is alanindaki baski netligini kontrol ediniz (Gérsel 5.53)
19. ilk rengin baskisinda herhangi bir sorun yoksa ikinci rengi basiniz (Gérsel 5.54).

Gorsel 5.53: Birinci rengin basilmasi
20. ikinci rengin baskisinda is alanindaki baski netligini kontrol ediniz.

Gorsel 5.54: ikinci rengin basiimasi
21. ikinci rengin baskisinin ilk renge gére oturmasini kontrol ediniz (Gérsel 5.55).

Gorsel 5.55: Basilmis olan baski alti malzemesi
22. Baski alti malzemesinin yapisi ve kullanilan murekkebe gore kurutma tiinelinin 1sisini ayarlayiniz.
23. Surekli baskiya geginiz.

24. Yapilan her baskiyr uygun kurutma yéntemiyle kurutunuz (Gorsel 5.56).

Gorsel 5.56: Yapilan baskinin kurutulmasi
25. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.
26. Calisma ortamini temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

s N N\ N N

2 is glivenligi tedbirlerini aldI.

s N N\ N N

3 Basilacak ise uygun nitelikte mirekkep hazirladi.

\ J\ J\ J\ J

s N N\ N N

4 Mirekkepleri haznelerine koydu.

\ J J J J

s N N\ N N

5 Tampon baski makinesinin kompresérden havasini agarak makineyi ¢calistirdi.

\ J\ J\ J\ J

s N N\ N N

6 Baski alti malzemesini pozaya yerlestirdi.

s N N\ N N

7 Kontrol panelinden ¢ok renkli tampon baski komutunu secti.

\ J\ J\ J\ J

s N N\ N N

8 Kontrol panelinden baski hizini secti.

\ J J J J

s N N\ N N

9 Birinci rengi basti.

\ J\ J\ J\ J

s N N\ N N

10 || ikinci rengi basti.

11 Baskisi yapilan isi kuruttu.

\ J\ J\ J\ J

s N N\ N N

12 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

s N N\ N N

13 Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.

\ J\ J\ J\ J

Ozlii Sozler

Diinyada her sey icin, medeniyet icin, Aayat icin, basar icin,
en hakiki miirsit bilimdir, fendir.

Mustafa Kemal ATATURK,
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5.3. BASKI SONRASI iSLEMLERI YAPMAK

Cok kafali tampon baski makinesi ile baski islemi gerceklestirildikten sonra
basilan is kontrol edilir ve musteriye teslim edilecegi sekilde paketlenmelidir
(Gorsel 5.57). Baskidan sonra ¢ok kafali tampon baski makinesi detayli bir se-
kilde ve makineye zarar vermeden temizlenmelidir. Tampon baski makinesinin
hareketli kisimlari otomatik yaglama haznesi olan makine degilse belli aralik-
larda yaglanmalidir. Otomatik yaglama haznesi olan makinelerde de vida gibi
otomatik yaglanmayan kisimlar yine operator tarafindan yaglanmahdir. Bu
islemler yapilirken is sagligi ve glvenligi tedbirleri uygulanmalidir. Kullanila-
mayacak durumdaki mirekkepler ve kimyasallar 6zel ambalajlar iginde geri Gorsel 5.57: Basilan islerin
donlisim faaliyetleri ylriten kurumlara teslim edilmelidir. Kimyasallarin di- paketlenmesi

sinda temizlik amach kullanilan temizlik bezi, bant gibi yardimci malzemeler

de 6zel ambalajlar iginde geri donlisim faaliyetleri yuriten kurumlara teslim edilmelidir. Cok kafali tampon baski
makinesinde baski yapilip kurutma isleminden sonra Griinler dlizgiin bir sekilde istiflenip misteriye teslim edile-
cegi sekilde paketlenmelidir.

5.3.1. Baskida Kontrol Edilmesi Gereken Unsurlar

Cok renkli tampon baski yapiminda, siirecin her agsamasinda baskinin kontrol altinda tutulmasi gerekir. Cok kafal
tampon baski sisteminde kliseler, miirekkep hazneleri, siyirici bicaklar, tampon silikonlari ve poza baski operatori
tarafindan makinelere takilir. Mirekkepler, operator tarafindan hazirlanarak haznelere dokullr. Operator baski-
nin her asamasinda cok dikkatli davranmalidir. Ornegin miirekkepler ideal bir bicimde hazirlanmali, dikkatli bir
bicimde haznelere dokilmeli, bigaklar miirekkebi klise tizerinde iyi siyirmali, tampon silikonlari baskiyl sorunsuz
bir sekilde transfer etmelidir. Yapilan transferin baski alti malzemesi tizerine orijinalde oldugu gibi aktarildigindan
da emin olunmalidir.

Baskisi biten isler, miisteriye gidecegi icin sorunsuz ve istenen nitelikte olmalidir. Baski esnasinda basilan islerin
kontrold, olasi bir olumsuzlukta aninda mudahale edilmesine imkan saglayacaktir. Baskisi biten islerin tekrar kont-
rol edilmesi baski esnasinda gbzden kagan bozuk baskilarin fark edilmesini saglayacak ve ayiklanacaktir. Ayiklanan
isler mlrekkep silici kimyasallar yardimiyla silinerek yeniden kullanilabilir. Kullanilamayacak durumda olanlar geri
donilisiime gonderilir.

Baskisi biten bir isin sahip olmasi gereken unsurlar asagidaki gibidir:

e  Orijinalde bulunan bitln igerikler baski alti malzemesi tizerine net bir sekilde basiimalidir.
e  Orijinalde bulunan bitln igeriklerin hatlari baski alti malzemesi tizerinde net olmalidir.

e  Baski alti malzemesi lizerine aktarilan mirekkep iyi tutunmalidir.

e  Cok renkli baskilarda farkh renkler birbirine karismamalidir.

e Baski altt malzemesi ylizeyine aktarilan mirekkep her yerde ayni kalinlkta olmaldir.

e Hazirlanan mirekkeplerin renk siddeti ilk baski ile son baski arasinda ayni olmalidir.

e Hazirlanan miirekkeplerin viskozitesi ilk baskida ve baski bitiminde esit olmalidir.

e  Baski alt malzemesinde baski disinda leke veya izler olmamalidir.

e Mirekkep baski alti malzemesi ylizeyinde dagilmamalidir.

e  Baski, baski alti malzemesi dikkate alinip ideal kurutma yéntemiyle kurutulmalidir.
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5.3.2. Klise Temizligi

Baski islemi bittikten sonra tampon baski makinesi ve tiim pargalari temiz-
lenmelidir. Bu parcalardan birisi de baskisi biten klisenin temizligidir (Gor-
sel 5.58). Baskisi biten klisenin temizlenmesi gereklidir. Clinkii bir sonraki
baski icin arsivlenmek istenebilir.

Baski islemi bittikten sonra klise makineden ¢ikarilmahdir. Baskida kullani-
lan mirekkep su bazl degilse klise temizliginde selilozik tiner kullaniima-
hdr.

Klisenin arkasina bazi durumlarda cift tarafli bant yapistirilmasi gerekebi-

lir. Bu durumlar; makinede bulunan miknatislarin islevini grmemesi veya

makinede miknatis olmamasidir. Béyle durumlarda klisenin arka ylizeyine

cift tarafli bant yapistirilarak klisenin sabitleme islemi yapilir. Klisenin arka-  Ggrsel 5.58: Baski islemi yapilmis
sinda ¢ift tarafli bant varsa bandin gikariimasi sorun olabilir. Bu durumda Klisenin gorinim

bant kliseye zarar verilmeden spatula veya ince uglu tornavida yardimiyla

kazinarak temizlenmelidir. Klisenin temizlenmesi islemi icin otomatik yikama Unitesi yoksa bez pargasina seliilozik
tiner dokilerek elle yapilmalidir. Bu islemi yaparken eldiven giyilmesi is glivenligi acisindan yerinde olacaktir.

Otomatik yikama Unitesinde temizlenmek istenen pargalar yikama Unitesinin igerisine yerlestirilir. Temizleme is-
lemi, makinenin icerisinde bulunan pargalarin dort tarafindan solventin plskirtilerek gerceklestirilir. Solventin
puskirtilmesiyle birlikte yikama haznesi de donerek pargalarin en iyi sekilde temizlenmesi saglanir. Temizlenen
klise, paslanmamasi ve diger dis etkenlerden korunmasi icin makine yagi ile yaglanmali ve bu sekilde muhafaza
edilmelidir.

5.3.3. Tampon Silikonunun Temizligi

Baski islemi bittikten sonra tampon baski makinesi ve tiim pargalari temizlenmelidir. Bu parcalardan birisi de tam-
pon silikonudur. Baski islemi bittikten sonra tampon silikonu ylizeyinde kalan miirekkep kalintilarindan ve yapisan
tozlardan dolayl temizlenmelidir. Tampon silikonun temizliginde en ideal yontem seffaf bant (Gorsel 5.59) ile
temizleme yontemidir. Seffaf bant tampon silikonunun yiizeyine yapistirilip kaldirilir ve silikon ylizeyindeki mad-
deler temizlenmis olur. Tampon silikonu yizeyinin sirekli seffaf bant ile temizlenmesi zaman icerisinde ylizeye
zarar verebilir. Bu nedenle baski islemi bittikten sonra tampon silikonu makineden sokiilmeli ve sékiilen tampon
silikonu sonraki islerde de kullanilacagi icin ispirto veya izopropil alkol ile temizlenmelidir.

Temizlenen tampon silikonlari, raflarda tampona zarar gelmeyecek ve ylizeyleri hichir yere temas etmeyecek se-
kilde muhafaza edilmelidir (Goérsel 5.60).

Gorsel 5.59: Tampon silikonunun seffaf  Goérsel 5.60: Tampon silikonunun muhafaza edilmesi
bant ile temizlenmesi
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5.3.4. Tampon Baski Makinesinin Temizligi ve Yaglanmasi

Baski islemi bittikten sonra tampon baski makinesinden aparatlar soklliip temizlenir. Bu islemden sonra makine-
nin kendisi de temizlenmelidir. Baski bittikten sonra tampon baski makinesinden bigak, tampon silikonu, kalip, ka-
lip haznesi, mirekkep haznesi ve poza sokilir. Tampon silikonu haricinde sokilen tiim pargalar toz tutmayan bir
bez pargasina, kullanilan mirekkep su bazli degilse selulozik tiner dokilerek iyice temizlenir veya varsa otomatik
yikama Unitesine bu parcalar yerlestirilerek temizleme islemi gergeklestirilir. Tampon silikonu hassas yapisindan
dolayi seffaf bant, ispirto veya izopropil alkol ile temizlenmelidir.

Tampon baski makinesinde temizlenmesi gereken diger bolgeler elektronik aksam (Gorsel 5.61: a) ve baski esna-
sinda murekkep sicrayan kisimlardir (Gorsel 5.61: b). Elektronik aksamin temizlenmesinde en 6nemli konu elekt-
rik kagagidir. Bu nedenle temizlik agsamasinda makinenin salterinin kapali olmasina ve elektronik aksamin islak
kalmamasina 6zen gosterilmelidir. Tampon baski makinesinin elektronik kisimlarinda murekkep kalintilari varsa
elektronik kisma zarar vermeden kuru bir bezle veya beze az bir sellilozik tiner dokerek silinir.

a b J

Gorsel 5.61: Tampon baski makinesinin elektronik aksam ve murekkep sigramis alanlarin temizlenmesi

Tampon baski makinesinin temizligi kadar yaglanmasi da énemlidir. Cok kafali tampon baski makinelerinin diizenli
bakimlari belli araliklarla yapilir. Bu bakimlar aylik ve yillik olarak diizenlenir. Tampon baski makinelerinin yaglan-
masi otomatik olarak yaglama haznelerinden (Gorsel 5.62: a) veya otomatik yaglama hazneleri olmayan tampon
baski makinelerinde makineyi kullanan operator tarafindan manuel/elle olarak yapilir. Yaglama islemi ¢ok kafali
tampon baski makinelerinin hareketli pistonlarina (Gérsel 5.62: b), hareketi saglayan kisimlara ve vidalara yapil-
maktadir. Yaglama isleminde makine yagi veya ince gres yagi kullanilmaktadir.

Piston
Piston

Yag haznesi

A A

Yag haznesi

Gorsel 5.62: Tampon baski makinesi yag hazneleri ve hareketi saglayan pistonlar

Otomatik yaglama yapan tampon baski makinelerinde hareketi saglayan pistonlar makinenin yaninda bulunan
yaglama haznesinden otomatik olarak yapilirken vidalar operator tarafindan manuel olarak yaglanmaktadir. Yag-
lama islemi manuel olarak operator tarafindan yapilirken is saghgi ve giivenligi kurallarina dikkat edilmelidir.
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Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve
Malzemeler

is Saghgi ve Giivenligi
Uyari isaretleri

JAVAVY/N

my

Uygulamaya Hazirhk

Makine aksamlarinin temizlenecegi lizeri bos ve ortiyle
kaplanmis bir masa hazir bulundurulmalidir.

Seliilozik tinerli bezlerin geri déniisimi igin agzi kapah
metal bir kutu bulundurulmalidir.

Teknik Ozellikler

Makine yagl 10 numara

Dikkat Edilecek Noktalar

Makine kapali konumda olmalidir.

Makine pargalari sokilirken zarar verilmemelidir.
Makine parcalari sokilirken gikan vidalar bir kutu icinde
saklanmali, kaybedilmemelidir.

Kontrol paneli, olabildigince az kimyasal kullanarak ve ¢ok
bastirmadan temizlenmelidir.

Selilozik tinerli bezin geri donlistiime gonderilecegi agzi
kapali metal bir kutu bulundurulmali ve diger ¢oplerle ka-
ristiriilmamalidir.

Mirekkebin dokiilecegi geri dontsim kovasi posetlen-

meli ve gerekli olan geri donisiim yerine atilmalidir.

Makine pargalarina uygun temizlik malzemeleri tercih
edilmeli, bir temizlik malzemesi ile biitiin makine parga-
lari temizlenmemelidir.

Makine yaglanma isleminde gereginden fazla yag kulla-
nilmamalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar

Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.

_J
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is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is ®nlugini giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Baski alti malzemesine aktarilacak orijinalin net olarak aktarilmasini kontrol ediniz.

Basilan islerin kenar hatlarinin net olmasini kontrol ediniz (Gorsel 5.63).

> Baskida kenar hat keskinligi

»

Gorsel 5.63: Baskinin kenar hatlarinin netligi

Baski alti malzemesi lizerine basilan miirekkebin esit dagiimasini kontrol ediniz.

Baski alti malzemesi Gzerine basilan farkli renklerin birbirine karismamasini kontrol ediniz (Gorsel
5.64).

Hatali olan baski alti malzemelerini aliniz. Uzerindeki miirekkep kurumadan seliilozik bazh tiner
dokilmis bezle hafifce zarar vermeden siliniz (Gorsel 5.65).

Baski islemini bitiriniz.

. Temizlik islemi icin makine pargalarini temizleyeceginiz alani hazirlayiniz.

. Tampon baski makinesini durdurunuz, kompresérden havasini kapatiniz ve makinenin salterini

kapatiniz (Gorsel 5.66).

silinmesi kapatma salteri

—/ ) .

Gorsel 5.64: iki renkli baskida renklerin karismamasi  Gérsel 5.65: Hatali baskinin  Gérsel 5.66: Baski makinesinin
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Gorsel 5.70: Tampon silikonunun

COK KAFALI TAMPON BASKI

Pozayi baski tablasindan zarar vermeden gikariniz. Poza, baski tablasina zimbalandiysa veya yapis-
tirildiysa ¢ikarma islemini tornavida yardimiyla yapiniz (Gorsel 5.67). Eger poza baski tablasina gift
tarafli bantla yapistirilmissa yerlerinden sékiiniiz ve sellilozik tiner dokilmiis bezle hafifce siliniz.

Temizleme bezini alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz bezi tekrar ikiye katlayiniz. Bezi avucunuzun
icine aliniz ve diger elinizdeki sellilozik tinerle bezi az miktarda islatiniz (Gorsel 5.68).

Pozanin bu bezle mirekkeplerden tamamen temizlenmesini saglayiniz.
Kirlenen bezi kapakli metal geri déniisiim kutusuna atiniz.

Yeni bir temizleme bezini alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz bezi tekrar ikiye katlayiniz. Bezi avu-
cunuzun igine aliniz ve diger elinizle ispirto dokiiniz.
Tampon silikonlarini ispirto dékilen bezle silikona zarar vermeden ve silikonun her yizeyini esit

sekilde temizleyiniz. Temizleme asamasinda siirekli bezin temiz yizeylerini kullaniniz (Gorsel
5.69).

Gorsel 5.67: Pozanin yerinden Gorsel 5.68: Toz tutmayan beze tiner  Gorsel 5.69: Tampon silikonunun
¢ikartilmasi dokulmesi temizlenmesi
Kirlenen bezi kapakli metal geri donlisiim kutusuna atiniz.

Tampon silikonlari gikariniz (Gorsel 5.70).

Tampon silikonlarinin ylzeylerini higcbir yere temas etmeyecek sekilde teknigine uygun sekilde
muhafaza ediniz.

Siyirict bigaklari ¢ikariniz (Gorsel 5.71: a).
Siyirict bigaklari bicak tutuculardan ayiriniz (Gorsel 5.71: b).

a b

cikartilmasi Gorsel 5.71: Siyirici bigagin ¢ikartilmasi ve tutuculardan ayrilmasi
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Yeni bir temizleme bezini alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz bezi tekrar ikiye katlayiniz. Bezi avu-
cunuzun icine aliniz ve diger elinizle selllozik tiner dokiniz.

Siyirici bigaklari seltilozik bazh tiner dokiilen bezle temizleyiniz.
Kirlenen bezi kapakli metal geri donlisiim kutusuna atiniz.
Miurekkep haznelerini ve kliseleri gikariniz (Gorsel 5.72).

Mirekkep haznelerinde bulunan kliseleri ayiriniz (Gorsel 5.73).

Gorsel 5.72: Mirekkep haznesi Gorsel 5.73: Klisenin mirekkep
ve klisenin gikartilmasi haznesinden sokilmesi

Klise yapistirilirken cift tarafli bant kullanildiysa klisenin arka yuzeyindeki bant kalintilarini da kli-
seye zarar vermeyecek sekilde kaziyiniz (Gorsel 5.74).

Yeni bir temizleme bezini alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz bezi tekrar ikiye katlayiniz. Bezi avu-
cunuzun igine aliniz ve diger elinizle seliilozik tiner dékiiniz.

Miurekkep haznelerini beze dokiilen seliilozik tinerle temizleyiniz (Gorsel 5.75).

Kirlenen bezin temiz tarafini gevirerek tekrar siliniz. Bu islemi bez kirlenene kadar tekrar ediniz.

Gorsel 5.74: Klisenin arka ylizeyine yapistirilan Gorsel 5.75: Mirekkep haznesinin
¢ift tarafli bandin kazinmasi temizlenmesi
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32.
33.

34.
35.
36.

37.

38.
39.
40.

41.

COK KAFALI TAMPON BASKI

Kirlenen bezi kapakli metal geri doniisim kutusuna atiniz.

Yeni bir temizleme bezini alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz bezi tekrar ikiye katlayiniz. Bezi avu-
cunuzun igine aliniz ve diger elinizle selilozik tiner dokiiniz.

Kliseyi beze dokiilen seliilozik tiner ile temizleyiniz (Gorsel 5.76).
Kirlenen bezi kapakli metal geri doniisim kutusuna atiniz.

Yeni bir temizleme bezini alarak ikiye katlayiniz. Katladiginiz bezi tekrar ikiye katlayiniz. Bezi avu-
cunuzun icine aliniz ve diger elinizle selilozik tiner dokiniz.

Tampon baski makinesini seliilozik tiner dokilmis bezle temizleyiniz. Eger kullanilan makine agik
hazneliise murekkep haznesinin bulundugu alanlardaki sigramis mirekkepleri siliniz (Gorsel 5.77).

Gorsel 5.76: Klise temizligi Gorsel 5.77: Tampon baski makinesinde
miurekkep sigramig alanlarin temizlenmesi

Makine tablasi Gzerindeki mirekkep atiklarini siliniz.
Kirlenen bezi kapakli metal geri doniisiim kutusuna atiniz.

Tampon baski makinesinin hareketi saglayan parcalarini makine yagi ile yaglayiniz. Makinedeki
hareketli kisimlara yag pompasinin ucunu getirerek hafifce yag dokiiniiz (Gorsel 5.78).

Gorsel 5.78: Hareketi saglayan pargalarin
yaglanmasi

Kullandiginiz arag gereci kaldiriniz.

42. Calisma ortamini temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

-

\

is glivenligi tedbirlerini aldI.

~

\

Baskisi yapilan orijinalin net olarak aktariimasini kontrol etti.

-

\

Baskilarin kenar hatlarinin keskin olmasini kontrol etti.

-

\

Baskilardaki murekkeplerin esit olmasini kontrol etti.

-

\

Cok renkli baski mirekkeplerinin birbirine karisma durumunu kontrol etti.

-

\

Temizlik islemleri icin baski makinesini durdurdu.

-

\

Pozayi teknigine uygun cikarip temizledi.

-

\

Tampon silikonlarini teknigine uygun gikarip temizledi.

10

-

Siyirici bigagi teknigine uygun ¢ikardi.

11

-

\

Siyirict bigaklari tutuculardan teknigine uygun ayirdi.

12

-

Siyirict bigagi teknigine uygun temizledi.

13

-

\

Mirekkep haznelerini teknigine uygun g¢ikardi.

14

-

\

Kliseleri mirekkep haznelerinden teknigine uygun ayirdi.

15

-

\

Mirekkep haznesini teknigine uygun temizledi.

16

~

\

Kliseyi teknigine uygun temizledi.

17

-

\

Tampon baski makinesinin genel temizligini yapt.

18

-

\

Kirlenen bezleri kapakh geri dontsiim kutusuna att.

19

-

\

Tampon baski makinesinin pistonlarini makine yagi ile yagladi.

20

~

Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

21

-

\

Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

~
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COK KAFALI TAMPON BASKI

OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanlis
ise (Y) yaziniz.

1 Klise Gizerindeki mirekkebi siyirarak cukurlarda mirekkep kalmasini bigaklar saglar.
2 Otomatik pozasi olmayan tampon baski makinelerinde elle yapilan pozalar kullanilir.
3 Acik hazneli tampon baski makinelerinde dagitilan mirekkebi seramik ring siyirir.
4 Tampon silikonu, klisedeki mirekkebin baski alti malzemesine aktariimasini saglar.
5 Elle yapilan pozali makinelerde poza dlciileri makinenin ilgili kismina girilerek yapilr.
6 Acik hazneli tampon baski makinelerinde dagitilan murekkebi gelik bigak siyirir.

7 Cok renkli tampon baski makinesinde baski esnasinda baski tablasi sabittir.

8 Hazirlanmis klise, baskidan 6nce mirekkep haznesinin igindeki alana yerlestirilir.

9 Ahsap ylzey tampon baski mirekkepleri nemden arindirilmis ortamda saklanmahdir.
10 Kapali hazneli tampon baski makinesinde mirekkebi siyirici bigaklar dagitir.

11 Baskida kullanilacak tampon silikonu basilmak istenen orijinalden biyik olmalidir.
12 Plastik bir malzemeye baski yapildiktan sonra firinda kurutma islemi yapilir.

13 Baski alti malzemesi Uizerine basiimis murekkep baski ylizeyinde dagilir.

14 Tampon silikonu, Gzerine seliilozik tiner dokilmis toz tutmayan bezle temizlenir.
15 Tampon silikonu klise Gzerindeki siyrilmamis miirekkebi basarak tzerine alir.

16 Baski alti malzemesine gére hazirlanan poza baski tablasinin tGzerine sabitlenir.

17 Klise Gzerindeki mlrekkebi siyiran paslanmaz gelik bigaklarin iki yiizii de kullanilir.
18 Cok renkli baskilarda baski malzemesi tizerine basilan renkler birbirine karismalidir.
19 Kapali hazneli tampon baski makinesinde, baskida kullanilan mirekkep agiktadir.
20 Baski alti malzemesinin ylizey yapisina gore miirekkep secimi yapilir.
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B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

21.

26.

Asagidakilerden hangisi baski alti malzemesinin baskidan 6nce yerlestirildigi yerdir?

A) Klise B) Mirekkep haznesi C) Poza

D) Rakle E) Siyirici bigak

Asagidakilerden hangisi hazirlanan pozalarin baski tablasina sabitleme yontemlerinden birisi
degildir?

A) Cift tarafli bant B) Seffaf bant C) Vida

D) Yapistiric E) Zimba

Asagidakilerden hangisi ¢ok renkli tampon baski makinesinde silikon ayarlanirken yapilir?
A) Baski alanindan kiiglik tampon silikonu takihr.

B) Birinci tampon silikonu ikinci mirekkep haznesi hizasina takilir.

C) Baski alti malzemesine uygun poza mirekkep haznesine sabitlenir.

D) Baskidan 6nce higbir ayarlama yapilmadan direkt baskiya gecilir.

E) Sabitlenen pozaya baski alti malzemesi yerlestirilir.

Asagidakilerden hangisi tampon baski makinesinde kullanilan ve miirekkebi klise iizerinde siyir-
ma gorevini yerine getiren bigcaklardandir?

A) Aliminyum B) Bakir C) Demir

D) Metal E) Paslanmaz celik

Asagidakilerden hangisi kullanim yiizeylerine gére tampon baski miirekkeplerinden degildir?

A) Ahsap B) Akrilik C) Bakalit

D) Cam E) Celik

Asagidakilerden hangisi ¢ok kafali tampon baski makinesinin baski iinitesi pargalardan degildir?

A) Baski klisesi B) Kontrol paneli C) Mirekkep haznesi

D) Poza E) Tampon silikonu

~
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29.

30.

31.

COK KAFALI TAMPON BASKI

OLCME VE DEGERLENDIRME

I.  Siyirici bigaklarin takilmasi

II. Tampon silikonlarin takilmasi

Ill. Mirekkep haznelerinin takilmasi

IV. Kliselerin klise yuvalarina yapistiriimasi
V. Pozanin baski tablasina sabitlenmesi

Yukaridaki numaralandiriimis ifadelerde tampon silikonu takilmasi ve ayarlanmasina ait islemler
anlatilmistir.

Bu islemlerin dogru siralamasi hangi secenekte verilmistir?

A) LV, IV LT B) I, 1L NI, IV, V LV, L1V, 11
D) L, IV, 1,11, V E)IV, 1L 1,10,V

Asagidakilerden hangisi elle hazirlanan poza gesitlerinden degildir?

A) Bakir poza B) Tahta poza C) Plastik poza

D) Karton poza E) Oto macunu ile hazirlanmis poza

Asagidaki pargalardan hangisi sadece agik hazneli tampon baski makinesinde bulunur?

A) Baski tablasi B) Siyirici bigak C) Poza

D) Klise E) Tampon silikonlari

Asagidakilerden hangisi tampon baski makinesinin kontrol panelinden yapilabilecek ayarlardan
degildir?

A) Baski hizi

B) Tampon silikonunun basinci

C) Siyirict bigagin hizi

D) Tampon silikonunun agisi

E) Tampon silikonunun hizi

Asagidakilerden hangisi baskisi biten bir isin sahip olmasi gereken 6zelliklerden birisidir?

A) is alaninda istenmeyen izler bulunmali

B) Miirekkep baski alti malzemesine esit sekilde dagiimal
C) Cok renkli baskilarda renkler birbirine karismali

D) Tasarimda olan yazilarin dis hatlari bulanik olmal

E) Mirekkep baski alti malzemesine sacaklanmis gibi dagiimali
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Baski bittikten sonra tampon baski makinesinden hangi parga gikarilmaz?

A) Baski tablasi B) Tampon silikonu C) Siyirici bigak

D) Klise E) Poza

Asagidakilerden hangisi pozanin ayarlanmasi igin yapilmasi gerekenlerden degildir?

A) Poza tampon silikonun temas edecegi konuma gore yerlestirilir.
B) Hazirhk stirecinde pozanin uzeri seffaf bant ile bantlanir.

C) Baski alti malzemesine uygun tampon silikonu secilmelidir.

D) Pozanin lzerinde bulunan seffaf bantla baskiya gegilir.

E) Hazirlik sirecinde pozanin konumu ileri-geri, saga-sola dogru yere konumlandirilir.

Cok kafali tampon baski makinesinin kontrol panelinde bulunan tuslardan hangisi makinede ha-
reketi saglar?

A) Sweep auto-Otomatik stiplirme
B) Test-Test

C) Start/Pause-Baslama/Duraklama
D) Work mode-Calisma modu

E) Reset-Sifirlama

Tampon silikonu temizlenirken asagidakilerden hangisi kullanilmaz?

A) Seliilozik tiner B) izopropil alkol C) Seffaf bant

D) ispirto E) Silikon silici

Tampon silikonlari segilirken agsagidakilerden hangisine dikkat edilir?

A) Dar agili tampon silikonu segilmeli

B) Baski alti malzemesinden biiyiik olmali
C) Tampon silikonun yiizeyi sert olmal

D) Baski alti malzemesinden kiigiik olmali

E) Yuksekligi makinenin elverdigi 6l¢tiden fazla olmali

~
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37.

38.

39.

40.

COK KAFALI TAMPON BASKI

OLCME VE DEGERLENDIRME

I.  Bigak tutucu aparatta bigagi tutan vidalar sokalir.

II. Serit halindeki bigaktan klise eni uzunlugunda bigak kesilir.
Ill. Bigak tutucu aparatta bulunan vidalar sikilir.

IV. Yipranmis siyirici bigak yerinden gikarilir.

V. Kesilen bigak tutucu aparatta bulunan yerine yerlestirilir.

Yukaridaki numaralandiriimis ifadelerde siyirici bicagin degistiriimesine ait islemler anlatilmistir.

Bu islemlerin dogru siralamasi hangi se¢cenekte verilmistir?

A) LIV, LV, I B) I, ILV, I, IV LV, LIV,
D) IV, 1L, 1, 11I, V E) LV, I, 1, IV

I.  Ayri bir kapta algi karisimi hazirlanir.

Il. Kolay ayrilmasi igin baski alti malzemesine yag surulir.

IIl. Hazirlanan algi yaglanmis kaba dokdlir.

IV. Hazirlanan pozaya uygun tasiyici tabla kesilir.

V. Hazirlanan poza taslyici tabakaya silikon yardimiyla yapistirilir.

Yukaridaki numaralandiriimis ifadelerde elle poza hazirlamaya ait islemler anlatilmistir.
Bu islemlerin dogru siralamasi hangi se¢cenekte verilmigstir?

A) LIV, LV, I B)IL LV, I, IV LIV, V
D) IV, 11, 1,11, V E) NIV, 0,1, IV

Asagidakilerden hangisi basilan isi kurutma yontemlerinden degildir?

A) Firinlarda

B) Oda sicakhiginda bekletilerek

C) Sicak hava tlinellerinde

D) Herhangi bir kurutma tertibatina ihtiya¢ duyulmadan

E) Soguk hava tiinellerinde

Asagidakilerden hangisi tampon silikonu haricinde makineden ¢ikarilan pargalari temizlerken
kullanilir?

A) izopropil alkol B) Sentetik tiner C) ispirto

D) Seliilozik tiner E) Seffaf bant
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: 6.1. YAYILMA SORUNUNU GIDERMEK
6.2. BASKI KAYMASI SORUNUNU GIDERMEK

6.3. SOKULME SORUNUNU GIDERMEK

¢ e Uygun ¢dzlim yoluyla yayillma ve viskozite problemlerini giderme

e Uygun ¢6zim yoluyla baski kaymasi problemini giderme

e Uygun ¢6zlim yoluyla sékiilme problemini giderme

akiskan, direng, elektriklenmis goriinti, inceltici, ortlciliuk, poza,
sertlestirici, sisme, tampon silikon, viskozite, yogunluk

ecccccce

1. Klisenin banyo siiresi yayilma hatasini nasil etkileyebilir?

eeccccccce

2. Silikon sertlik degeri basing oranini dogrudan etkileyebilir mi?
Diisiincelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.

eecccccccce




6.1. YAYILMA SORUNUNU GiDERMEK

Yayilma, miirekkebin baski alti malzemesine istenmeyen bir sekilde transferidir. Bu durumda orijinale uygun baski
gerceklesmez (Gorsel 6.1: a). Yayilma sorununun yasanmasi baskinin net olmamasina, baski alti malzemesinde
istenmeyen gorintiler olmasina, is alaninin olmasi gerekenden fazla mirekkep almasina neden olur. Yayilma
hatasinin sirekli tekrarlanmamasi icin bu hata giderilmelidir (Gérsel 6.1: b).

Gorsel 6.1: Yayllma hatasi

6.1.1. Tampon Baskida Yayilma Sorunu ve Géziim Yollari

Yayilma sorunu miurekkep dagihmiyla ilgili bir sorundur ve yayilma hatasi sonucu baski alti malzemesinde olusan
durumlar agagidaki gibidir:

e s alanlarinin (yazi, resim, sekil gibi) gereginden fazla sismesi

e Baskida is alanlarinda kenar gizgilerin netliginin azalmasi

Miurekkebin transfer edildigi alanda elektriklenmis goriintt olusmasi

e Koyu zeminli is alanlarinda mirekkebin 6rticiligiiniin yetersiz olmasi

Ozellikle genis alanli baskilarda is alanlarina miirekkebin ayni yogunlukta dagilmamasi

is alanlarinin gereginden fazla sismesi, elektriklenmis gériintii ve miirekkep 6rtiiciiliigiiniin yetersiz olmasi baski
netligini azaltan yayilma sorunlaridir. Yayilma sorunu mirekkep viskozitesinin dogru degerde hazirlanmamasi so-
nucu olusur. Bunun yani sira tampon baskida yayilma ve tim hatalara dogrudan etki eden faktorler sema 6.1’de
verildigi gibidir:

Tampon Baski Hatalarina Etki Eden Faktorler

,
. A Tampon Silikon Baski Alt Miurekkep
Klise Derinligi ] Segimi ] SR Ll [Malzeme Ylzeyi [ Viskozitesi ]

Sema 6.1: Tampon baski hatalarina etki eden faktorler
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Klise Derinliginin Hatalara Etkisi

Klise derinliginin isin 6zelligine gére hazirlanmasi gerekir. Uygun derinlige sahip olmayan kliseler baskida hatalara
neden olur. Gereginden fazla asindirilan kliselerde miirekkep yayilma yapar. Klisenin derin olmasi, tampon sili-
konun ylizeyine daha fazla mirekkep almasi ve baski alti malzemesine daha fazla mirekkep aktarmasina neden
olur. Bu durumda baskisi tamamlanan is daha uzun stirede kurur. Ayrica ¢ok asindirilmis kliselerle ince ¢izgilerin
ve ayrintilarin fazla oldugu islerin baskisi zordur. Hatalar olusacagindan baskiyi tekrarlamak gerekir.

Gereginden az derinlige sahip kliseyle yapilan baskilarda ise miirekkep esit yogunlukta dagilmaz ve silik goriin-
tuler ortaya cikar. Silik goriintiler 6zellikle genis is alanina sahip zeminli baskilarda gorulir. Zeminli baskilarda
klisenin tim cukur alanlari birbirine esit olmalidir. Eger baski, zeminin bazi kisimlarinda agik renkli goriliuyorsa kli-
sede o kisimlar geregi kadar asindirilmamistir. Byle hatalarin yasanmamasi igin kliselerin pozlandirma ve yikama
surelerine dikkat edilmesi gerekir. Hatalara neden olan kliseler yeniden hazirlanir.

Tampon Silikon Seciminin Hatalara Etkisi

Tampon silikon gereginden fazla diiz ve yumusaksa baski netligi azalir ve koyu zeminlerde murekkep gerekli 6rti-
cllugu saglamaz. Yiizeyinde murekkep artiklari kalan tampon silikon baskinin gok hizli gergeklesmesi sonucu statik
yikle ylklenir ve sigrama yapar.

Tampon silikon belli bir basingla baskiyi gergeklestirir. Bu basing; baski alti malzemesine, tampon silikon sekli ve
sertligine gore degisir. Tampon silikonun baski alti malzeme yizeyine inis mesafesi ¢cok kisa ve basinci yiiksek ol-
mamalidir. Basincin fazla olmasi miirekkebin baski alti malzemesine transfer edilirken yayilmasina neden olur. Bu
durumda tampon silikonun basing ayarinin yeniden yapilmasi gerekir.

Baski Hizinin Hatalara Etkisi

Baski ylizeyi bly(k ve baski hizi yiksek olan bir iste hatalarin olmasi kaginilmazdir. Mirekkebin kurumasi ve elekt-
riklenmis goriintl en ¢ok goriinen hatadir. Yiksek hizla gergeklesen baskilarda siirtinmeye bagl olarak tampon
silikon basilan bir rengi yiizeyden sékebilir. Ozellikle cok renkli baskilarda basilan renkler birbirine karisabilir. Béyle
durumlarin yasanmamasi icin baski hizi distrtilmeli, tampon silikon ve baski alti malzeme yuzeyi silinmelidir.

Baski Alth Malzeme Yiizeyinin Hatalara Etkisi

Baski alti malzeme yiizeyinde bulunan kirler baskida hatalara neden olur. Ozellikle sicak havalarda elle dokunul-
dugunda ter ve yag kalintilari baski alti malzemesine bulasir. Ortamda ugusan toz parcgaciklarinin da ylizeye yapis-
maslyla baski alti malzeme ylzeyi kirlenir. Bu durumda baski alti malzemesine transfer edilen mirekkep ylizeye
tutunamaz. Kirli ylzeyler, hatalarin yasanmamasi i¢in baski dncesinde izopropil alkolle temizlenmelidir.

Baski alti malzemesinin yizeyi statik elektrikle yiklenirse murekkep klise Gzerinde, silikon tamponda ve baski alt
malzeme ylizeyinde istenmeyen yerlere sigrama yapar. Bu hatanin yasanmamasi icin 6zellikle plastik ylzeylere
baski yapiliyorsa baski isleminden 6nce ylizeyin silinmesi gerekir.

Miirekkep Viskozitesinin Hatalara Etkisi

Baski alti malzeme yiizeyine murekkebin sorunsuz tutunmasi ve esit dagilim saglayabilmesi icin mirekkep visko-
zitesinin uygun degerde hazirlanmasi gerekir. Uygun viskozite degerine gore hazirlanmis bir mirekkeple yapilacak
baskilarda hatalarin olugmasi zordur.



6.1.2. Viskozite Kavrami ve Tampon Baskiya Etkisi

Bir akigkanin akmaya karsi gosterdigi direng 6lglisiine viskozite denir. Bir sivinin akiskanligi azaldik¢a viskozite
degeri yukselir. Akiskanligl artikca ise viskozite degeri diiser. Bu duruma 6rnek olarak sit ve bal verilebilir. Si-
tiin akiskanhgi fazla viskozitesi distiktiir. Ama bal akiskanliga karsi daha fazla direng gosterir ve balin viskozitesi
yiksektir. Ayni sekilde bir kremin kivami distinildiiglinde viskozitesi yiiksek oldugundan midahale edilmeden
akmasi mimkin degildir.

Tampon baskida uygun olmayan viskozite baski sorunlarina yol agar. Viskozite; basilacak yizey, segilen silikon,
klise derinligi ve baski hizi gibi etkenler dikkate alinarak belirlenir. Ornegin ahsap yiizeylere yapilan baskilarda
ylksek viskoziteli mlrekkep kullanilir. Clink{i ahsap emici 6zellige sahiptir.

Miurekkep transferinin malzeme ylizeyine uygun ve yeterli bir sekilde gerceklesmesi icin ideal viskozite degeri
gereklidir. ideal viskozite degeri cam, metal, plastik, kumas gibi baski yiizeylerine miirekkebin sorunsuz aktarimini
saglayan degerdir. ideal viskoziteye ulasabilmek icin dikkat edilmesi gerekenler asagidaki gibidir:

e  Mirekkebin karistirilacagi kap mirekkep ve yardimci kimyasallarla tepkimeye girmeyecek 6zellikte olma-
ldir.

e Mirekkep retici firmalarin her mirekkep serisi icin olusturdugu karistirma oranlari vardir. Yardimci kimya-
sallar bu oranlara gore ilave edilmelidir.

e Baskilarda yasanabilecek sorunlara karsi tretici firmalarin ¢dziim treten Uriinleri kullaniimalidir. Ornegin
elektriklenmis goriintiye karsi mirekkebe katilan antistatik maddeler bunlardandir.

e Baski yapilan ylizey tiirline gore karistirma oranlari gram 6lglistinde bir yere not edilerek baski regeteleri
olusturulmalidir. Baski sonuglarindan elde edilen kaliteye gore regeteler glincellenmelidir.

e Sicaklik arttikga miirekkep kurur ve yardimci kimyasallar buharlasir. Bu nedenle her mevsimde baski yapilan
ortamin isi ve nemi sabit tutulmaldir.

Tampon baski miirekkepleri ilk acildiklarinda viskozite degerleri yiksektir (Gorsel 6.2: a). Viskozite kontroll, mi-
rekkebe yardimci kimyasal ilavesinden sonra gerceklesir. inceltici ilave edildikce miirekkebin viskozite degeri di-
ser (Gorsel 6.2: b). Son karistirmadan sonra karistirma cubugu yukari dogru kaldirilarak viskozite kontroli yapilir
(Gorsel 6.2: c).

Gorsel 6.2: Murekkep viskozite degisimi

Karistirma ¢ubugundan akan mirekkeple kabin icine bir rakam gizilir. Rakamin tamami ¢izildiginde rakam gori-
lecek kadar ylizeyde kalirsa mirekkebin viskozitesi uygundur. Basilacak ylizeye gére daha akiskan bir mirekkep
hazirlanmasi da gerekebilir. Mirekkep viskozitesinin uygun degerde hazirlanmasi igin iki faktor géz 6niinde bulun-
durulmalidir. Bunlardan birincisi Gretici firmalarin her mirekkep serisi icin 6nerdigi karistirma oranlari digeri ise
onceki baskilardan not edilmis oranlaridir.
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Murekkep viskozitesi tampon baskiyi dogrudan etkileyen bir faktérdiir. Distk viskoziteli bir mirekkep, inceltici ila-
vesi fazla oldugundan o6zellikle koyu zeminli bir ise agik renkli baski yapildiginda yeterli ortiiclilik saglamaz (Gorsel
6.3: a). Bu durumda inceltici orani azaltilarak yeni miirekkep hazirlanmali, gerekirse agik renkli mirekkep baskisi
iki kez tekrarlanarak mirekkep ortictligi saglanmalidir (Gorsel 6.3: b).

Gorsel 6.3: Yetersiz miirekkep ortlictligi hatasi

Yetersiz orticulik 6zellikle seffaf gorintimli plastiklerde ¢ok yasanan bir durumdur. Seffaf plastik ylzeyde ayni
alana birkag kez baski yapilarak yeterli érticilik saglanir. Ayni alana yapilan baskida sonraki baski, ilk baskinin
tam lzerine oturtulmalidir. Bir de seffaf plastik ylzeye diistk viskoziteli mirekkeple baski yapildigindan basilan ilk
murekkep hava Ufleyicilerle kurutulmali sonraki baskilar kuruyan miirekkebin tam (izerine yapilmaldir.

Yuksek viskoziteli bir mirekkep yeteri kadar inceltiimediginden baskida ¢abuk kurumalara ve 6zellikle baski hizi
fazlaysa elektriklenmis goriintliye neden olur. Ayrica murekkep gereginden ylksek ya da duslik viskozitede oldu-
gunda koyu zeminli islerde renk agilmalari gorullr (Gorsel 6.4: a). Bu durumda murekkep viskozitesi azaltilarak ya
da artirilarak koyu zemin baskisi yenilenir ve renk acilma hatasi diizeltilir (Gorsel 6.4: b).

Gorsel 6.4: Zeminli islerde renk agilmalari hatasi

Baskiya ara verildigi durumlarda mirekkebin viskozitesi kontrol edilmeli baskiya yeniden baslandiginda miirekkep
karistirilmalidir. Aksi durumda yardimci kimyasallarla karismayan mirekkep basilan goriintiye esit bir bicimde
dagilmaz.



Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Arag Gereg ve
Malzemeler

is Saghg ve Giivenligi
Uyari isaretleri

AN

@>

Uygulamaya Hazirhk

Uygun rolyef derinliginde klise hazirlanmis olmali ve tam-
pon baski makinesinde ilgili yere takilmalidir.

Baski alti malzemesine uygun tampon silikon secilerek
makinede ilgili birime takilmalidir.

Baski alti malzemenin 6lglistine uygun olarak baski pozasi
hazirlanip baski tablasina sabitlenmelidir.

Teknik Ozellikler

Klise 6l¢tisi 150 x 300 mm-Hazne ¢api 130 mm
Baski alti malzemesi 6l¢listi 40 x 70 mm

is alani dl¢iisii 10 x 30 mm

Silikon ebadi 150 mm ve sertligi 22 shore

Plastik ylizeye uygun mirekkep, sertlestirici ve inceltici

Dikkat Edilecek Noktalar

Baski esnasinda mirekkebin hazirlik asamalari not edil-
meli, viskoziteden kaynakli sorunlarin yasanmasina engel
olmak igin sonraki baskilarda bu bilgiler kullaniimalidir.

Mirekkebin dékulecegi karistirma kabinin 1/3’G yardimci
kimyasal ilavesi i¢in bos birakilmalidir.

Yardimci kimyasal ilavesi sertlestirici-inceltici seklinde si-
ralanmalidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar

Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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1.
2.
3.
4,
5.
6.

7.
8.
El,

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onliguind giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Baski alti malzemesinin ylizey 6zelliklerini dikkate alarak miirekkebin viskozitesini hazirlayiniz.
Baskidaki sorunlari belirlemek icin miirekkebe inceltici ekleyerek viskozitesini disliriinliz.
Karistirma gubugunu yukari kaldirarak murekkebin viskozitesini manuel olarak 6l¢tintiz ve baskiya
geciniz.

Sorun hala devam ediyorsa murekkep karisimini yeniden hazirlayiniz.

Basilacak ylizey tiirline uygun mirekkebi aliniz. Kapagini agtiktan sonra karistiriniz.

Karistirma kabini hassas tartinin tizerine koyunuz ve sifirlayiniz (karistirma kabina dékilen her
malzemeden sonra sifirlama islemini yapiniz).

10. Karistirma kabina, plastik baski alti malzeme yilzeyine uygun 50 gr miirekkep dokiiniiz (Gorsel

6.5).

11. Kullanilan mirekkep beyaz murekkep oldugundan beyazin keskinligini almasi icin karistirma kabi-

na 3 gr siyah murekkep dokiiniz (Gorsel 6.6).

Gorsel 6.5: Karishrma kabina Gorsel 6.6: Karistirma kabina siyah
mirekkebin dékilmesi mirekkebin dokilmesi

12. Murekkep karisimina 5 gr sertlestirici ilave ediniz ve iyice karistiriniz (Gorsel 6.7).

13. Miurekkep karisimina 10 gr inceltici ilave ediniz ve iyice karistiriniz (Gérsel 6.8).

Gorsel 6.7: Murekkep karisimina  Gorsel 6.8: Mirekkep karisimina
sertlestirici ilave edilmesi inceltici ilave edilmesi




6.

r

14.
15.

Tum eklemeler bittigi icin mirekkebi son kez iyice karistiriniz (Gorsel 6.9).

Karistirma ¢ubugunu yukari kaldirip murekkebi akitarak mirekkep viskozitesini kontrol ediniz
(Gorsel 6.10).

4 4

Gorsel 6.9: Mirekkebin son kez karistirilmasi Gorsel 6.10: Mirekkep viskozitesinin
kontrol edilmesi

. Hazirladiginiz mirekkebi hazneye dékiiniz.

. Baski islemi uygulanacak plastik baski alti malzemesini pozaya yerlestiriniz.

. Makineyi calistiriniz ve ilk baski denemesini yapiniz.

. Baski denemesine gore poza ayarlamasini yapiniz.

. Plastik baski alti malzemesini aliniz ve baskiyi kontrol ediniz.

. Baskida is alanlarinin (yazi, resim, sekil gibi) gereginden fazla sismesini kontrol ediniz.
. Baskida is alanlarinda kenar cizgilerin netliginin azalmasini kontrol ediniz.

. Mirekkebin transfer edildigi alanda elektriklenmis goriintii olusmasini kontrol ediniz.
. Koyu zeminli is alanlarinda miirekkebin ortiictluginin yeterliligini kontrol ediniz.

. Ozellikle genis alanli baskilarda is alanlarina miirekkebin ayni yogunlukta dagilmamasini kontrol

ediniz.

. Yukaridaki problemlerin birinin olmasi durumunda makineyi durdurunuz ve mirekkebin viskozi-

tesini kontrol ediniz.

. Mirekkebi uygun viskozitede yeniden hazirlayiniz.

. Tekrar baskiya geciniz. Problemin giderilememesi durumunda makineyi durdurunuz ve tampon

silikonu temizleyiniz.

. Tampon silikonunda ezilmeler varsa tampon silikonu degistiriniz.

. Tekrar baskiya geginiz. Problemin giderilmemesi durumunda tekrar tampon silikonu temizleyiniz.
. Tampon basing ayarini baski alti malzemesine gore tekrar ayarlayiniz.

. Plastik baski alti malzemesi esnek yapida oldugundan basinci disiriniz.

. Surekli baskiya geginiz.

. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma ortamini temizleyiniz.




Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

's N N\ N 3

2 is glivenligi tedbirlerini aldi.

3 Murekkebi uygun viskozite degeriyle hazirladi.
4 Tek renk baski yapt.
5 Yayilma problemini tespit etti.

's N ava N 3

6 Miurekkebi viskozite degerine uygun olarak tekrar hazirlad.

L J L J U J U J

7 Tampon silikonun basing ayarini yapti.
8 Tampon silikonu ise uygun silikonla degistirdi.
9 Surekli baski yapt.

's N N\ N 3

10 || Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

{ AYd Y d N '
11 Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.
\ 7 \. 7 \ 7 \. v

Ozlii Sozler

Kuvvetli ve distiin durumda iken, affetmesini, hiddetli
iken yumusak davranmasin bil ve Rendin muhtag iken bile
baskalarina verecek Radar comert ol.

Ahi EVRAN
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6.2. BASKI KAYMASI SORUNUNU GiDERMEK

Kayma, basilacak orijinaldeki gériintiiniin baski alti malzemesinin herhangi bir yerinden istenmeyen bir yere sap-
masidir. Tampon silikon baski alti malzeme yiizeyinde inmesi gerektigi alana inmez ve bu durum baski kaymalarina
neden olur. Baski kaymasi sorunu yasandiginda ilk olarak sorunun nedeni tespit edilmelidir. Bu sorun temelde
silikon ve pozada yasanan aksakliklardan kaynaklidir. Bu faktorlerden hangisinin hataya neden oldugu belirlenmeli
ve ona gore ¢6zim yollari aranmalidir.

6.2.1. Tampon Baskida Kayma Sorunu ve Coziim Yollari

Tampon baskida baski kaymasi gériintliniin baski alti malzemesine hizah bir sekilde aktarilamamasidir. Cok renk
islerde farkh renklerde olan ve farkli alanlara basilmasi gereken gorintilerin birbirinin tGzerine basilmasidir. Yine
¢ok renk islerde renklerin Ust Uste oturmamasi da baski kaymasi sorunlarindan biridir. Baski kaymasi hatasi olan
ve baski altt malzemesinde gozlenen hatalar asagidaki gibidir:

e Dz bir hat Gizerinde egik gorlintiiler olusmasi ve gortintiinlin is alani disina ¢ikmasi

e Cok renkli baskilarda bir rengin is alani disina kayarak diger rengin is alanina basilmasi

e  CMYK baskilarda renklerin st lste basilmayarak renk farklilasmasinin olusmasi

Baski kaymasi sorununa neden olan iki faktoér vardir. Bunlardan birincisi baski alti malzemesinin poza tarafindan
diizglin tutulamamasidir. Digeri ise silikon ayarinin gerektigi gibi yapilamamasidir. Boyle durumlarda kayma hatasi
olusur (Gorsel 6.11: a). Pozanin baski alti malzemesini hareket etmeyecek sekilde tutmasi ve silikon ayarinin ge-
rektigi gibi yapilmasi kayma hatalarinin 6niine gececektir (Gorsel 6.11: b).

Gorsel 6.11: Kayma hatasi ve diizeltilmis hali

6.2.1.1. Poza Gevsekliginin Baskiya Etkisi

Tampon baskida baski alti malzemesini tutan par¢a pozadir. Baski esnasinda silikon, baski alti malzemesine go6-
rantlyd aktarmak icin malzemeyle siirekli temas halindedir. Bu temas sirasinda uygulanan yiksek basing pozayi
gevsetir. Boyle bir gevseme baski alti malzemesinin sabit durmasini engeller ve bu durum baskida kaymalara
neden olur.

Kullanilan tamponun sert olmasina karsin pozanin yumusak bir malzemeden hazirlanmis olmasi da baski kayma-
larina yol agar. Yumusak malzemeden hazirlanmis poza sert basinca maruz kalarak zarar gériir. Ozellikle yiiksek
tirajli baskilar yapiliyorsa pozanin daha ¢ok zarar gérmesi kacinilmazdir. Yiksek tirajli baskilarda pozanin zarar
gormesinin 6niine gegmek igin sert malzemeden hazirlanmasina dikkat edilmelidir.
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Poza sert malzemeden hazirlanmis olup baski alti malzemesi yumusak bir yapida ise egilip biikilebilir ya da es-
neyip yerinden cikabilir (Gorsel 6.12: a). Boyle bir durumda baski alti malzemesi diizeltiimeli, diizeltilemiyorsa
yenisiyle degistirilmelidir (Gorsel 6.12: b).

a b 4

Gorsel 6.12: Sert malzemeden hazirlanmis poza ve yumusak baski alti malzemesi

Tampon baskida yasanabilecek bircok sorunun éniine iyi hazirlanmis bir pozayla gegilebilir. lyi bir poza hazirlaya-
bilmek ve poza gevsekligini engellemek icin dikkat edilmesi gerekenler asagidaki gibidir:

e Poza saglam malzemelerle yapilarak pozanin zarar gormesi engellenmelidir.
e Poza 6lguleri baski alt malzemesine uygun olarak hatasiz bir sekilde olusturulmalidir.

e Poza baski tablasina yerlestirildikten sonra hareket etmeyecek sekilde sabitlenmelidir.

6.2.1.2. Silikon Ayarsizhginin Baskiya Etkisi

Tampon baskida baski alti malzemesine baskiyi gerceklestiren parca silikondur. Silikon, baski alti malzemesinin
is alanina hizal bir bicimde ve uygun basingla baskiyi gerceklestirmelidir. Silikonun ayarsizligi baskida kaymalara
neden olur. Ayarsizligin nedenlerinden biri silikon baglanti aparatlarindaki gevsemeler digeri ise ahsap tabanla
silikonun birlesme noktasinda olusan hava kabarciklaridir. Her iki durum baskinin baski alti malzemesine hizalan-
masinda sorunlara neden olur. Bu sorunlardan biri baskilarda diiz bir hat (izerinde egik goriintilerin olusmasidir
(Gorsel 6.13: a). Digeri ise ¢ok renkli baskilarda renklerin Ust Uste oturmamasidir (Gorsel 6.13: b). Renklerin (st
iste oturmamasi basilan her bir is arasinda renk farklilasmasina neden olur.

Gorsel 6.13: Baski kaymasi hatalari

Baski sayisinin artmasi, hatali temizleme ve fazla basingtan dolayi silikon zamanla eskir. Yiizeyinde gézenek ve ci-
zikler olusur. Silikonun eskimesi ayarsizligi Gzerinde etkilidir. Bu nedenle eskiyen silikon yenisiyle degistirilmelidir.



Uygulama Siiresi

Kullanilacak Arag Gereg ve

Malzemeler

Uygulama Adi

is Saghg ve Giivenligi
Uyari isaretleri

Uygulamaya Hazirhk

Uygun rolyef derinliginde klise hazirlanmis olmalidir ve
tek kafali tampon makinesinde ilgili yere takilmalidir.

Baski alti malzemesine uygun tampon silikon secilerek
makinede ilgili birime takilmalidir.

Baski alti malzeme o6lgiisiine uygun olarak baski pozasi
hazirlanip baski tablasina sabitlenmelidir.

Teknik Ozellikler

Klise 6lgtisi 150 x 300 mm-Hazne ¢api 130 mm
Baski altt malzemesi 6lglisti 15 x 120 mm

is alani &l¢iisii 10 x 50 mm

Silikon ebadi 150 mm ve sertligi 22 shore

Mirekkep serisine uygun sertlestirici ve inceltici

Dikkat Edilecek Noktalar

Baski alti malzemesi ylizeyine uygun viskozitede mirek-
kep hazirlanmalidir.

Kalem baskisina uygun poza hazirlanip baski tablasina sa-
bitlenmis olmalidir.

Baski pozasi yerlestirilen kalemin 2/3’Unu kapsamalidir.

is Saghigi ve Giivenligi Kurallan

Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glvenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onliguind giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Baski islemi uygulanacak kalemi baski pozasina yerlestiriniz.

Makineyi ¢alistiriniz ve baskiya geginiz.

Baskisi yapilan kalemi aliniz ve baskiyi kontrol ediniz.

Baskida diiz bir hat tizerinde egik gérintiler hatasini kontrol ediniz.

Baskida is alani disina kaymis goriintuler hatasini kontrol ediniz.

Kalem Uzerinde is alani disina kaymis gorintuleri belirleyiniz (Gorsel 6.14).

Gorsel 6.14: Kalem Gzerinde kayma hatasi

is alaninin kalemde istenen alana oturmadigini belirlediginizde kayan kismi milimetre olarak cet-
velle dlgerek belirleyiniz.

Kalem Uzerindeki hatali baskilari temizleyiniz.
Silme bezini alarak ortadan ikiye katlayiniz. Ardindan ayni sekilde bir katlama daha yapiniz.
Silme bezine izopropil alkol dokiintiz (Gorsel 6.15).

izopropil alkol déktiigiiniiz bezle kalem tizerindeki hatal baskiyr Gizerinden iki kereden fazla geg-
meyerek siliniz (Gorsel 6.16).

Gorsel 6.15: Silme bezine izopropil ~ Gorsel 6.16: Kalemin izopropil
alkol dokilmesi alkolle silinmesi




15. Pozayi yerinden zarar vermeden sokerek yeniden konumlandiriniz ve bantla yeniden sabitleyiniz.
16. Temizlenen kalemi pozaya yeniden yerlestiriniz.

17. Makineyi tekrar ¢ahstiriniz.

18. Tekrar baskiya geginiz.

19. Baskiyi kontrol ediniz ve kayma problemi devam ediyorsa makineyi durdurunuz.

20. Tampon silikonu vidalarinin gevsekligini elle kontrol ediniz.

21. Tampon silikonu kontrol asamasinda rahatca yerinden hareket ediyorsa gevseme durumuna gore
vidalari tekrar sikiniz.

22. Makineyi calistiriniz ve baskiyi tekrar gergeklestiriniz.

23. Baskiyi kontrol ediniz ve kayma problemi devam ediyorsa makineyi durdurunuz.

24. Baski alti malzeme konumuna gore silikonu yeniden konumlandiriniz.

25. Sorunun kaynagini bulmak icin makinenin bazi pargalarini kontrol ediniz.

26. Oncelikle tampon silikonun yiizeyinde hasar varsa tampon silikonu degistiriniz.

27. Tampon silikon kalem Uizerine yayilabilecek buytklikte ve sertlikte degilse tampon silikonu de-
gistiriniz.

28. Tampon silikonu baski kafasina taktiktan sonra tiim baglanti aparatlarini inceleyerek gevseme du-
rumunu kontrol ediniz.

29. Tampon silikonda gevseme varsa ilgili vidalari sikarak bu durumu dizeltiniz.

30. Tampon silikonun konumunu tam olarak kalemin tzerindeki is alanina egik gériintli olusmayacak
sekilde ayarlayiniz.

31. Baskiya gecerek hatanin giderildigini kontrol ediniz (Gorsel 6.17).

Gorsel 6.17: Hatasiz basilan gorinti
32. Sirekli baskiya geginiz.
33. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

34. Calisma ortamini temizleyiniz.




Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

's N N\ N 3

2 is glivenligi tedbirlerini aldi.

{ AYd aAY d N '
3 Kalem Gzerine baski yapti.

\ 7 \. 7 \ 7 \. v

{ AYd aAY d N '
4 Kalem tlizerindeki baskinin is alanindan kaymasini kontrol etti.

\ 7 \. 7 \ 7 \. v

{ AYd Y d N '
5 Pozayi yeniden konumlandirdi.

\ 7 \. 7 \ 7 \. v

's N ava N 3

6 Tampon silikonu yeniden konumlandirdi.

L J L J U J U J

7 Tampon silikondaki gevsek vidalari sikti.
8 Surekli baskiya gecti.
9 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

's N N\ N 3

10 || Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

L J L J U J U J

Ozlii Sozler

Bilim ve sanat itibar gormedigi toplumlar: terk eder.

1bni Sina




6.

6.3. SOKULME SORUNUNU GiDERMEK

Sokiilme; basilacak orijinaldeki gériintiiniin tamami ya da bir boliminin baski alti malzemesine aktarilamamasi
ya da aktarilan gorintiiniin baski alti malzemesinden tampon silikon tarafindan sékiilmesidir. Tampon baskida ya-
sanan sokllme sorununu gidermenin yolu dncelikle soruna yol agan nedenlerin belirlenmesidir. Sokiilme sorunu
goz ardi edilemeyecek ve baski kalitesini ciddi oranda etkileyecek bir sorundur. Bu sorunun temel nedenleri mi-
rekkep kivaminin ideal oranda hazirlanamamasi ve basing ayarinin uygun olmamasidir. Bu sorun genellikle doner
tamburlu tampon baski makinelerinde gok renk baskilarda yasanir. Ayrica baski alti malzemesine uygun olmayan
mirekkep se¢imi ve baski sonrasi kurutma yénteminin yanlis se¢cimi de sékiilme sorunlarina yol agabilir.

6.3.1. Tampon Baskida Sokiilme Sorunu ve Coziim Yollari

Miirekkebin ideal kivama sahip olmamasi sékiilme sorununun baslica nedenlerindendir. Ornegin miirekkebe ge-
reginden c¢ok geciktirici ilave edilirse mirekkebin bir kismi silikonda kalirken diger kismi baski alti malzemesine
gecer. Tampon silikon mirekkebi alamiyorsa mirekkebe gereginden az inceltici eklenmistir. Mirekkebin ideal ki-
vamda hazirlanmasi sékiilme sorununu blyulk oranda azaltir. Ayni zamanda hassas islerin basilmasinda, baski hizi
yiksek islerde basing fazlaysa tampon silikon isin bazi bolimlerini sokebilir. Bu sorunlarin kaynagi arastiriimali ve
buna gore ¢6zim yollari aranmalidir. Sokiilme hatasi olan ve baski alti malzemesinde gézlenen sorunlar asagidaki
gibidir:

e  Orijinaldeki goriintlide yer alan ince ¢izgi ve ayrintilarin basilamamasi

e Baski alti malzemesine tutunamayan murekkep

e Basllan bir rengin diger renk basilirken ylizeyden sékilmesi

6.3.1.1. ideal Miirekkep Kivaminin Belirlenmesi

ideal miirekkep kivami icin miirekkebe katilan yardimci kimyasal oranlari énemlidir. Kimyasallar miirekkebe ilave
edilirken Uretici firmalarin tavsiye ettigi oranlar dikkate alinmadiginda baski hatalari kaginilmazdir. Ornegin yiize-
ye uygun murekkep kullanilmadiginda ya da sertlestirici orani hatali oldugunda yapilan baskinin yiizeyi bir bezle
silinirse mirekkep ylizeye tutunamaz ve yiizeyden sokuliir (Gorsel 6.18: a). Bu durumda uygun mirekkep uygun
oranda sertlestirici ile yeniden karistiriimali, mirekkebe ilk ilave edilen kimyasalin sertlestirici olmasina dikkat
edilmeli ve sertlestirici ilavesinden sonra sertlestiricinin mirekkeple kimyasal tepkimeye girmesi beklenmelidir.
Bu sekilde hazirlanan bir mirekkeple tekrarlanan baski hatasiz olur (Gorsel 6.18: b).

Gorsel 6.18: Baski altt malzemesine tutunamayan mirekkep hatasi
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Baski alti malzemesine tutunamayan mirekkep hatasi, basilan bir rengin diger renk basilirken ylizeyden sékilme-
si hatasina benzer. Ama tutunamayan mirekkep hatasindaki sokiilme, tampon silikonun murekkebi s6kmesi degil
baski alti malzemesine herhangi bir seyin degmesiyle mirekkebin silinmesidir.

Yardimci kimyasal ilavesi uygun oranlarda olmasina ragmen bazen istenen sonuglar elde edilemez. Bu durumda
yapilmasi gereken, baskisi yapilan isin malzemesinin cinsi ve sahip oldugu &zelliklere tekrar bakilmasidir. Ortii-
cllagl yiksek, baski alti malzemesine uygun ve raf émrini tamamlamamis murekkepler kullanilarak yapilan
baskilar yasanabilecek birgok hatanin 6niine gecer.

inceltici ilavesi gereginden fazla olan ve bu nedenle geg kuruyan bir miirekkep sékiilme hatasina neden olur. M-
rekkep icin ideal kivam belirlenirken baski denemeleriyle not edilmis degerler kullanilarak bir recete olusturulur.
Bu recetede mirekkep, inceltici, geciktirici ve ilave edilmesine ihtiya¢ duyulan baska maddelerin oranlari yazih ol-
malidir. Hatta farkli murekkepler karistirilarak yeni bir renk elde edilmisse bu miirekkeplerin oranlari da regeteye
eklenmelidir. Boylelikle benzer islerin basiminda mirekkebin kivamindan kaynakli herhangi bir sorun yasanmaz.

6.3.1.2. Basing Ayarinin Baskiya Etkisi

Tampon baski sisteminde basing, tamponun mirekkebi almasi ve baski alti malzemesine aktarmasini etkileyen bir
durumdur. Silikon, yapisi geregi baski alti malzemesinin ylizeyine basingla yayilir. Gereginden fazla ya da geregin-
den az basing bu yayilimi ve sonug olarak da gorintiiniin transferini etkiler. Basilacak gériintiinin alani biiytidikge
silikonun daha fazla yayilmasi gerekir. Bu durumda basing artirilmalidir. Basilacak goriintiiniin alani kiigtikse silikon
daha az yayilim gostermelidir. Bu durumda da basing azaltilmahdir. Aksi halde silikon fazla yayilarak is sinirlarini
asar ve farkli baski sorunlarina yol acar.

Tampon baski sistemi, diizensiz ylzeylere baski yapilmasini saglayan bir sistemdir. Dlzensiz yani girinti ¢ikintili
bir ylizeye baski ylksek basingla yapilir. Basincin ylksek olmasi 6zellikle ¢cok renkli islerde birinci renk basildiktan
sonra ikinci renk basilirken silikonun birinci rengi yiizeyden s6kmesine neden olmaktadir (Gorsel 6.19: a). Sonug
olarak basincin bu etkiler diisiintlerek ayarlanmasi gerekir. Baski denemeleriyle ideal basing ayarina ulasilarak
hatasiz baskilar gerceklestirilmelidir (Gorsel 6.19: b).

a b
Gorsel 6.19: Renk sokiilmesi hatasi
Agirlikli olarak tiraji yuksek islerde baskiyi kisa siirede tamamlamak icin baski hizi ve tampon silikon basinci arti-
rilir. Ozellikle acik hazneli makinelerde zaman ilerledikge miirekkebin icindeki yardimci kimyasallar buharlasir ve

mirekkebin akiskanligi azalir. Bu durum tampon silikonda murekkebin kurumasina neden olur. Tampon silikon
rengin lzerine baskiyi gerceklestirdiginde kuruyan mirekkebin etkisiyle baski alti malzemesindeki isi soker.



Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve
Malzemeler

is Saghg ve Giivenligi
Uyari isaretleri

AN

@>

Uygulamaya Hazirhk

Uygun rolyef derinliginde klise hazirlanmis olmali ve gift
kafali tampon baski makinesinde ilgili yere takilmalidir.

Baski alti malzemesine uygun olarak segilen ayni 6zellikte
tampon silikonlar ve ayni 6lglide pozalar makinede ilgili
birimlere takilmaldir.

Baski alti malzeme yiizeyine uygun viskozitede miirekkep
hazirlanarak mirekkep haznesine dokilmelidir.

Hatanin giderilmesini saglayan adim ve ona etki eden fak-
torler kalici olarak not edilmelidir.

Teknik Ozellikler

Klise 6lglisii 150 x 300 mm-Hazne ¢api 130 mm
Baski alti malzemesi 6l¢listi 10 x 130 mm

is alani 6lglisti 5 x 60 mm

Silikon ebadi 150 mm ve sertligi 22 shore

Plastik yiizey igin uygun tiirde muirekkep ve inceltici

Dikkat Edilecek Noktalar

Her iki silikon baski alti malzemesine uygun sertlikte se-
cilmelidir.

Baskisi gergeklesecek is igin hazirlanacak mirekkepler
ayni 6zellikte olmalidir.

Mirekkeplere incelticiler ayni oranda ilave edilmelidir.

is Saghg ve Giivenligi Kurallar

Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.

Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve guivenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait isaretlere uyunuz.
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is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onliguind giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

Baski islemi uygulanacak plastik kalemi baski pozasina yerlestiriniz.

Makineyi ¢alistiriniz ve baskiya geginiz.

Baskisi yapilan plastik kalemi aliniz ve baskiyi kontrol ediniz.

Baskida orijinaldeki goruntlide yer alan ince ¢izgi ve ayrintilarin basilamamasi hatasini kontrol
ediniz.

Baski alti malzemesine tutunamayan mirekkep hatasini kontrol ediniz.

Basilan bir rengin diger renk basilirken ylizeyden sokilmesi hatasini kontrol ediniz.

Basilan rengin yilizeyden sékilmesinin gerceklestigi tampon baski kafasini belirlemek igin baskiyi
kontrol ediniz.

Birinci rengin kliseden tampon silikona mirekkep transferinde sorun olma durumunu kontrol edi-
niz.

ikinci rengin kliseden tampon silikona miirekkep transferinde sorun olma durumunu kontrol edi-
niz.

Her iki silikonun basing degerini ayni olacak sekilde yeniden ayarlayiniz.

Birinci rengin tampon silikondan baski alti malzemesine miirekkep transferini inceleyiniz.

ikinci rengin tampon silikondan baski alti malzemesine miirekkep transferini inceleyiniz ve birinci
renkte sokilme olma durumunu kontrol ediniz (Gorsel 6.20).

Gorsel 6.20: Birinci rengin sokllmesi

Sorun devam ediyorsa baski alti malzemesini pozaya yerlestirmeden 6nce izopropil alkolle siliniz.
Baski hizini ve basinci diisliriintz.

Miurekkebin kivamini kontrol ediniz.

iki miirekkebi de baski alti malzemesi yiizey tiiriine uygun secerek yeniden hazirlayiniz.

Her iki miirekkebe ayni oranda inceltici ilave ediniz ve karistiriniz.

Her iki mirekkebe ilk mirekkebe gore daha az inceltici ekleyerek ideal kivamda yeniden hazirla-
yiniz.

J




22. Mirekkepleri zaman kaybetmeden hazneye dokiiniz ve yeniden baskiya geginiz.

23. Birinci rengin baskisini tamamlayiniz ve baskiyi kontrol ediniz (Gorsel 6.21). ikinci rengin baskisini

tamamlayiniz ve baskiyi kontrol ediniz (Gérsel 6.22).

5

5

Gorsel 6.21: Birinci renk baskisi

24. Baski alti malzemesini inceleyerek hatanin giderildigini kontrol ediniz.

25. Sirekli baskiya geginiz.

26. Kullandiginiz arag ve gereci yerine kaldiriniz.

27. Calisma ortamini temizleyiniz.

Gorsel 6.22: ikinci renk baskisi

Uygulamaya iliskin hazirhk galismalarini tamamladi.

r

is glivenligi tedbirlerini aldI.

iki renk baskiyi gerceklestirdi.

Sokiilme hatasina neden olan baski kafasini belirledi.

\

Tampon silikonun baski alti malzemesine mirekkep transferini kontrol etti.

r

Makinedeki ilgili alani dogru ayarlayarak baski basincini diistird.

.

Mirekkebe gerektigi kadar inceltici ilave ederek ideal orani belirledi.

Surekli baskiya gecti.

Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

r

Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

\
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A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanhs
ise (Y) yaziniz.
: 1 Basilan goruntlde harflerin siserek baski netliginin azalmasi yayilma hatasidir.
: 2 :Yayllma hatasina etki eden en temel etken yanlis tampon silikon segilmesidir.
: 3 Mirekkep viskozitesinin gereginden yliksek olmasi yayilma hatasina neden olur.
: 4 Klise derinliginin fazla oldugu islerde ayrintili goriintilerin basiimasi zaman alir.
: 5 Bal ve krem gibi kivami yogun olan maddelerin viskozite degeri diistiktir.
: 6 Mirekkebe katilan inceltici orani artikga mirekkebin viskozite degeri yikselir.
: 7 Viskozite 6l¢ciimi yardimci kimyasal ilavesinden sonra karistirma cubuguyla yapilir.
: 8 :Genis zemin baskiliislerde silik gortntiler olmasi klise derinliginin az olmasindandir.
: 9 Murekkebin viskozitesi dislik degerde ise elektriklenmis goriintli hatasina neden olur.
: 10 :Tampon silikonun baski alti malzemesinde is alani disina inmesi kayma hatasidir.
: 11 Sicakhk artikga mirekkepte buharlasmalar olacagindan sicaklik sabit tutulmahdir.
: 12 Pozanin herhangi bir yerinde egilme ya da gevseme olmasi kayma hatasina neden olur.
: 13 Poza gevsekligi tampon silikon basincinin az olmasindan kaynaklanir.
: 14 Rengin (st Uste oturmayarak sonraki baskilarda farklilasmasi sékilme hatasidir.
: 15 Diiz bir hat lzerinde egik goriintuler olusmasi kayma hatalarindan biridir.
: 16 Mirekkep kivami ve basinciniideal bigcimde hazirlamak sékiilme hatalarina engel olur.
: 17 Dizensiz yani girintili gikintili ylizeylere yapilan baskilarda basing ayari distralir.
: 18 Sertlestirici tepkimeye girme siresi beklenmezse tutunamayan miirekkep hatasi olusur.:
: 19 ideal basing ayarina ulasmanin yolu baski denemeleri yaparak sonuglara bakilmasidir.
: 20 :iki renkli baskilarda miirekkeplere yardimci kimyasal ilavesi farkl oranlarda yapilir.
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21.

25.

B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

Asagida verilenlerden hangisi tampon baskida hatalara neden olmaz?

A) Klise derinligi

B) Baski hizi

C) Tampon baski makinesi marka ve modeli
D) Baski alti malzeme yizeyi

E) Tampon silikon segimi

Asagidakilerden hangisi yayllma hatasi olarak degerlendirilemez?

A) Baski alanindaki isin elektriklenmis gibi gériinmesi
B) Mirekkebin koyu zeminleri 6rtmede yetersizligi
C) Basilan gorinttnin is alani disina kaymasi

D) Mirekkebin farkh yogunlukta dagilmasi

E) is alanlarinda kenar cizgilerin netliginin azalmasi

Asagidakilerden hangisi yiiksek viskozite degerine sahip bir maddedir?

A) Bal B) izopropil alkol C)Su

D) Sit E) Tiner

Bir tampon baski miirekkebinin viskozitesini diisiirmek icin asagidaki yardimci kimyasallardan
hangisi kullanilir?

A) Antistatik B) Geciktirici C) Hizlandiric

D) inceltici E) Sertlestirici

Miirekkep yeteri kadar inceltildigi halde elektriklenmis goriintii hatasi olusuyorsa miirekkebe
asagidaki maddelerden hangisi ilave edilmelidir?

A) Antistatik B) Geciktirici C) Gres yagi

D) Makine yagi E) Sertlestirici

~




26. Miirekkep ortiiciiliigliniin saglanmasi igin yapilmasi gerekenler arasinda asagidakilerden hangisi
sayillamaz?

A) Mirekkebin viskozitesini yiukseltmek

B) Makinenin baski hizini artirmak

C) Ylzey turtne gore mirekkep kullanmak
D) Seffaf yuzeylere birkag baski yapmak

E) Hava Ufleyicilerle miirekkep kurumasini desteklemek

27. Asagida ideal viskoziteye ulagsmak igin verilen bilgilerden hangisi yanlistir?

A) Karistirma kabi mirekkeple kimyasal tepkimeye girmeyecek 6zellikte olmalidir.
B) Kullanilan mirekkep serisine uygun yardimci kimyasal ilave edilmelidir.

C) Miirekkep karisim oranlari gram 6lgtisiinde bir yere not edilmelidir.

D) Buharlasmaya karsi baski yapilan ortamin isi ve nemi sabit tutulmahdir.

E) CMYK baskilarda her bir renge ilave edilen kimyasal oranlari farkli olmalidir.

28. Asagida verilenlerden hangisi kayma hatasi degildir?

A) ilk baski ve son baski arasinda renk farklilasmasi

B) Yapilan baskinin elektriklenmis gibi gérinmesi

C) Cok renkli baskilarda Gst Gste oturmayan renkler

D) Diiz bir hat Gzerinde hizalanamamis egik gorintuler

E) Baski alti malzemesinde is alani disina kaymis gorintiler

29. |. Baski alti malzemesine tutunamayan mirekkep
Il. Koyu zeminli bir iste agik renk muirekkebin ortuciilik saglamamasi
[ll. Orijinaldeki gorlntiide yer alan ince gizgi ve ayrintilarin basilamamasi
IV. Basilan bir rengin diger renk basilirken tampon silikonla ylizeyden alinmasi
V. Basilacak goriintiintin baski alti malzemesinde istenmeyen bir yere sapmasi

Yukarida verilenlerden hangileri sékiilme hatalarindandir?
A)lvell B) Il ve Il C) 1, Ilve Nl
D) I, Il ve IV E) L IL L IVveV
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© 7.1. BASKI ONCESiI MALIYETi HESAPLAMAK
7.2. BASKI MALIYETINi HESAPLAMAK

7.3. DIGER MALIYET GIDERLERINi HESAPLAMAK

e Baski 6ncesi maliyeti hesaplamak
e Baski, mirekkep, yardimci madde, iscilik maliyetlerini hesaplamak

* Malzeme, isletme giderleri ve birim maliyeti hesaplamak

seccee

: banyo gideri, baski gideri, birim maliyet, film gideri, fiyat, iscilik
giderleri, isletme giderleri, klise gideri, maliyet, mirekkep gideri, 6n
maliyet, son maliyet, yardimci madde gideri

ecccee

1. Bir iiriiniin maliyetini hesaplamanin saglayacagi avantajlar
nelerdir?

2. Satin alinan iiriinlerin maliyetlerini hangi giderler olusturur?
Diisiincelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.




7.1. BASKI ONCESi MALIYET HESAPLAMAK

Ham maddenin mamul haline gelmesi icin yapilan masraflarin toplamina maliyet denir. Maliyetin lizerine piyasa
kosullarina gore kar eklenerek musteriye verilen degere de fiyat denir. Fiyat, maliyet + kar olarak distinilmelidir.

Maliyet, zaman agisindan 6n maliyet ve son maliyet olarak ikiye ayrilir.

Uretimden &nce miisteriye basilacak materyal icin fiyat verilmesi gerekir. Fiyat olusturulabilmesi icin Giretim ma-
liyeti bilinmeli ve piyasa kosullarinda kar eklenerek fiyat verilmelidir. Uretimden &nce fiyat verilebilmesi icin tah-
mint olarak hesaplanan maliyete 6n maliyet denir.

Uretimden sonra elde edilen hizmetin ne kadara mal oldugunu gésteren maliyete son maliyet denir. Onemli olan
6n maliyet ile son maliyet arasindaki farkin miimkinse hi¢ olmamasi, mimkiin degilse de olabildigince az olmasi-
dir. Eger 6n maliyet ve son maliyet arasinda fark fazla ise tretimden kazang elde edilemeyebilir. Béyle durumlarda
o6n maliyet asamasinda kullanilan degerler, son maliyette elde edilen degerlerle degistirilmelidir.

Tampon baski Uretim stirecinde de bir Griintin kaca mal olacagi 6nceden belirlenip misteriye bu dogrultuda fiyat
verilmelidir. Olmasi gerekenden az fiyat verildiginde o isten zarar edilebilir, fazla fiyat verildiginde de misteri farkli
firmalara gidebilir. Hem zarar etmemek hem de musteriyi elde tutabilmek adina maliyet hesabinin iyi yapiimasi ve
isin piyasa kosullarina gore fiyatlandirilmasi 6nemlidir.

Baski 6ncesi maliyeti bulmak igin tasarim giderleri, banyo giderleri ve depolama giderleri hesaplanir. Bulunan
degerler toplanarak toplam baski dncesi giderleri bulunur.

Not: Bu ders materyalinde verilen degerler yazim siirecinde elde edilen degerlerdir. Glincel degerleri 6gretmeni-
nizden temin ederek gercek degerlere ulasmaniz onerilir.

7.1.1. Tasarim Giderleri

Tampon baskida genelde tire islerin baskisi yapilir ve renk sayisi fazla degildir. Dolayisiyla diger baski tirleri gibi
tasarim asamasinda zaman gerektirmez. Bazi firmalar tasarim siireci maliyetlerini saat basi belirli bir Gcret karsilig
hesaplamaktadir.

7.1.1.1. Film Giderleri

Film, bilgisayar ortaminda hazirlanmis orijinalin kaliba aktarilmasinda kullanilan bir malzemedir. iki cesit film kul-
lanilir. Bunlar asetat ve aydinger filmleridir. Bilgisayar ortaminda hazirlanmis orijinal, yazicilar araciligiyla asetat
veya aydinger Uzerine siyah ciktilar olarak alinir.

Tampon baskida basilan islerin 6lguleri diger baski gesitlerinde oldugu gibi buyik 6l¢uli isler degildir. Genelde
A4 (21x29,7 cm) olgusinden kiguktir. Hesaplama yapilirken kag adet A4 aydinger kullanildigina bakilarak film
maliyeti ¢ikartilacaktir. Bir adet A4 aydinger KDV dahil fiyati 4¢’dir. Daha buyik 6l¢lde isler basilacaksa filmin cm?
fiyat1 0,01% olarak hesaplanmalidir.

Film maliyeti hesabi yapilirken kullanilan formil agsagidadir:

Film maliyeti: isin eni (cm) x isin boyu (cm) x film fiyat (cm?) x renk sayisi
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Gorsel 7.1: Baskisi istenen fosforlu kalem

On ylizey ve arka yiizey baskilarin alani A4 dlgiisiinden kiigiik oldugu igin her iki yiizeyi de 1 adet A4
aydingerin igerisine sigacaktir. Dolayisiyla burada olusan film maliyeti 1 adet A4 aydinger maliyeti
olan 4&'dir.

\ _J
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Gorsel 7.2: Baskisi istenen oda parfimd sisesi

istenen baski alani A4 él¢iisiiniin igine sigacagi icin bu iste 1 adet A4 dlgiisiinde aydinger yetecektir.
Dolayisiyla burada olusan film maliyeti 1 adet A4 aydinger maliyeti olan 4£'dir.

\ _J
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Gorsel 7.3: Baskisi istenen flash bellek

On yiizeyin film maliyeti: 1,5 cm (isin eni) x 5 cm (isin boyu) x 0,01% (film cm? fiyat1)= 0,075%
Arka yuzeyin film maliyeti: 2 cm (isin eni) x 4 cm (isin boyu) x 0,01% (film cm? fiyati)= 0,08%
Toplam film maliyeti: 0,075% (6n ylzey) + 0,08% (arka ylizey) = 0,155%

istenen baski alani A4 dlciisiiniin icine sigacagi icin bu iste 1 adet A4 dlciisiinde aydinger yetecektir.
Dolayisiyla burada olusan film maliyeti 1 adet A4 aydinger maliyeti olan 4£'dir.

Sira Sizde

Mdsteri tarafindan 10.000 adet geri dontsimli tikenmez kalem (izerine baski

yapilmasi istenmektedir. 2 renk olan bu is i¢in baski alani 4x0,5 cm’dir.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin film maliyetini hesaplayiniz.

7.1.1.2. Klise Giderleri

Baski sektoriinde dijital baski disinda kalan her tiir baskida kalip kullanilir. Her baski ¢esidi i¢in o baskiya uygun
kaliplar hazirlanir.

Tampon baski, endirekt (direkt olmayan) ve gukur baski olarak tanimlanir. Burada gegen gukur kisimlar kaliplarda
olusturulur. Bu olusturulan gukurlarin oldugu kisma tampon baskida klise adi verilir.

Kliseler tedarikgi firmalar tarafindan tabakalar (10x60 cm, 30x60 cm) halinde satilir. Kalip hazirlamak istemeyen
firmalar, kliseci olarak adlandirilan firmalardan yararlanir. Bu hizmetten yararlanmak Uretici firmaya ayrica bir
maliyet olustursa da film gideri ortadan kalkar.

Kliseyi kendi hazirlamak isteyen firmalar tabaka halinde alinan klise tabakalarini tampon baski makinelerinde
kullanilan oélcllerde keserek kullanir. Kapali hazne tampon baski makinelerinde kullanilan klise olguleri 10x22,5
cm iken agik hazne tampon baski makinelerinde kullanilan klise 6lguleri 10x15 cm’dir. Standart 6lgilerin disinda



Ozel yapim tampon baski makinelerinin oldugu ve burada kullanilan klise 6lglistiniin de farkli olabilecegi unutul-
mamahdir.

Gilincel piyasa kosullarinda 10x60 cm 6lgislndeki klise tabakasinin KDV dahil fiyat 6304&’dir. 30x60 cm 6lgisiinde-
ki klise tabakasi da 1890%’dir. Buradan yola ¢ikarak 1 cm? klise 1,05%dir.

Klise maliyet hesabi yapilirken kullanilan formiil asagidadir:

Klise maliyeti: Klise eni (cm) x klise boyu (cm) x klise adedi x 1 cm? klise fiyati

— IO N
Baskida kapali hazne tampon baski makinesi kullanilacaktir. Bu makine igin 10x22,5 cm 06lglsilinde
klise hazirlanmalidir. On yiiz ve arka yiiz baskilar igin birer adet klise hazirlanmalidir.

Toplam klise maliyeti: 10 cm (klise eni) x 22,5 cm (klise boyu) x 2 (klise adedi) x 1,05% (1 cm? klise maliyeti)
=472,5% ~ (yaklasik) 473%

— SO \
Baskida acgik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktir. Bu makine igin 10x15 cm 6lglstinde klise
hazirlanmalidir.

Toplam klise maliyeti: 10 cm (klise eni) x 15 (klise boyu) x 1 (klise adedi) x 1,05% (1 cm? klise maliyeti)

=157,5% ~ (yaklasik) 158%
. J




Baskida acik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktir. Bu makine igcin 10x15 cm 6lglstinde klise
hazirlanmalidir. Bu baskida her yiizey icin klise alinmalidir.

Toplam klise maliyeti: 10 cm (klise eni) x 15 cm (klise boyu) x 2 (klise adedi) x 1,05% (1 cm? klise maliyeti)

=315%

Musteri tarafindan 10.000 adet geri donlsimli tikenmez kalem Uzerine baski
yapilmasi istenmektedir. 2 renk olan bu is icin baski alani 4x0,5 cm’dir.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin klise maliyetini hesaplayiniz.

7.1.2. Banyo Giderleri

Tampon baski gukur baski olarak adlandirilir. Burada gegen cukurlar klise denen metal kaliplarin tizerinde olustu-
rulur. Cukurluklar, pozlandiriimis kliselerin asit indirgeme yontemiyle olusturulur.

Tampon klisesinin banyosu iki asamalidir. Bunlar tespit banyosu ve yedirme banyosudur. Bunlarda kullanilan kim-
yasallar da farklidir. Tespit banyosunda kromik asit kullanilirken yedirme banyosunda nitrik asit kullaniimaktadir.
Bahsedilen kimyasallar ile yapilan banyo isleminin net bir sayisi olmadigi gibi ortalama 1 It banyo kimyasalyla 40
adet klise agilabilmektedir. 1 It banyo kimyasalinin KDV dahil fiyati 840%’dir. Buradan yola ¢ikarak 1 adet klisenin
banyo maliyeti 21% (840 (1 It banyo kimyasal fiyati) / 40 (1 It banyo kimyasali ile yapilan banyo sayisi))'dir.
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Banyo giderleri maliyeti: 2 (kullanilacak klise adeti) x 21% (1 klisenin banyo maliyeti) = 42%
\_ J
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Baskida agik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktir. Bu makine i¢in 10x15 cm 6lgistinde klise
kullanilacaktir. Buis tek renk oldugu icin bir adet klise kullanilacak ve bir adet klise banyo yaptirilacaktir.

Banyo giderleri maliyeti: 1 (kullanilacak klise adedi) x 21% (1 klisenin banyo maliyeti) = 21%
. J
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Baskida agik hazneli tampon baski makinesi kullanilacaktir. Bu makine igin 10x15 cm olgusiinde klise
kullanilacaktir. Bu baskida her yizey icin klise hazirlanmalidir. Bu baski icin 2 adet klise hazirlanacaktir.

Banyo giderleri maliyeti: 2 (kullanilacak klise adedi) x 21% (1 klisenin banyo maliyeti) = 42%&
. J

Musteri tarafindan 10.000 adet geri donlsimli tikenmez kalem Uzerine baski

yapilmasi istenmektedir. 2 renk olan bu is i¢in baski alani 4x0,5 cm’dir.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin banyo maliyetini hesaplayiniz.

7.1.3. Depolama Giderleri

Tampon baski Gretimi yapan isletmeler genelde ajanslardan almis olduklari isleri hizlica yapip misteriye teslim
eder. Tampon baski Uretimi yapan bazi firmalar sadece bir is lizerine odaklanmis olup sadece belli basl tGrinler
lizerine baski yapmaktadir. Bu tarz firmalar baskidan 6nce baski yapilan baski alti malzemesini depolama ihtiyaci
duyabilir ama bu da fazladan bir depolama gideri olarak yansimamaktadir. Depolama giderini isletme gideri olarak

maliyete eklemek daha dogru sonuclara ulastiracaktir.



Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve
Malzemeler

is Saghgi ve Giivenligi
Uyari isaretleri

Teknik Ozellikler

is Saghigi ve Giivenligi Kurallan

Kullanilacak baski makinesi agik hazneli 4 renk tampon
baski makinesi

Basilacak isin cinsi plastik tiikenmez kalem (Gorsel 7.4)
Baski Olglisli 5x1 cm

Renk sayisi renk (siyah, kirmizi, mavi)

1 cm? film maliyeti 0,01%

1 cm? klise maliyeti 1,05%

1 klisenin banyo maliyeti 21%

Gorsel 7.4: Baskisi istenen plastik tikenmez kalem

Masa basinda oturarak galisirken ayaklar yere diiz basma-
I, dizler viicuda 90° agili olmalidir.

Sirt dik, omuzlar rahat olmali; dirsekler 90° agili pozisyon-
da tutulmaldir.

Calisanin masa altinda ayaklarini uzatabilecegi ve viicut
hareketini kolayca degistirebilecegi alan olmaldir.

Kisi tim alanlara rahatlikla ulasabilmeli ve bu sirada viicu-
du egilip buktlmemelidir.

Oturma sekli bir saat arayla degistirilmelidir.

Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve guivenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait levhalara uyunuz.




o e PR

8.
El,

10. Uygulama tamamlandiginda yapilan islem basamaklarini kontrol ederek varsa hatalari diizeltiniz.

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onliguind giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Bir rengin is alanini hesaplayiniz.

Toplam is alanini hesaplayiniz.

Buldugunuz toplam alani ve 1 cm? film maliyetini kullanarak bu iste kullanilacak toplam film mali-
yetini hesaplayiniz.

Bu is icin ihtiyac duyulan klise adedini belirleyiniz.
Klise adedi ile 1 cm? klise maliyetini kullanarak toplam klise maliyetini hesaplayiniz.

Toplam banyo maliyetini hesaplayiniz.

11. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

12. Calisma ortamini temizleyiniz.

I§ glvenligi tedbirlerini aldi.

\( Y ( \( \

2 Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

\( Y ( \( \

3 Bir rengin is alanini hesapladi.

\( Y ( \( \

4 Toplam is alanini hesapladi.

\( Y ( \( \

5 isin film maliyetini hesapladi.

6 isin klise maliyetini hesaplad.

\( Y ( \( \

7 isin banyo maliyetini hesapladi.

\( Y ( \( \

8 isin toplam baski dncesi maliyetini hesapladi.

\( Y ( \( \

9 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

\( Y ( \( \

10 || Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.




7.2. BASKI MALIYETI HESAPLAMAK

Baski maliyeti; baski siirecine baslamadan 6nce baski alti malzemesini kutudan ¢ikarma, baski alanina getirme gibi
hazirliklarla birlikte, baski slireci ve baski sonrasi kurumaya kadar gecen siiredeki harcamalari icine almaktadir.
Baski maliyeti igerisine miirekkep giderleri ve yardimci madde giderleri de dahil edilmektedir.

7.2.1. Baski Giderleri

Baski maliyeti icerisinde en 6nemli pay baski giderlerinindir. Basilmak istenen is direkt baskiya giremedigi gibi
baskidan sonra da direkt misteriye teslim edilememektedir. Baski alti malzemesi, baskidan 6nce paketlerinden
cikartildigi gibi baskidan sonra da yine ayni sekilde paketlenmelidir.

Baski sektdriinde basilan isin cinsine ve adedine gore oransal olarak fire hesabi yapilmaktadir. Tampon baskida
baski alti malzemeleri Gzerindeki hatali baskilar, ylizeylerine gére yardimci kimyasal kullanilarak temizlendigi ve
tekrar kullanilabildigi icin fire hesabi yapilmamaktadir.

Baski giderleri; mirekkep giderleri, yardimci kimyasal giderleri ve iscilik giderlerini icerisine almaktadir.

7.2.1.1. Miirekkep Giderleri

Mirekkep giderleri basilan isin alanina ve baski adedine gore degismektedir. Bundan dolayi baski alaninin cm?’si-
ne gore standart bir mirekkep harcamasi goz éniine alinir. Mirekkep tiiketimi m*de ortalama 40 g olarak hesap-
lanmaktadir. Karisim olarak hazirlanan murekkeplerin sadece o baskida kullanildigi dusiinilerek hareket edilmek-
te ve o karisimin tamami mirekkep gideri olarak hesaplanmaktadir. Ayrica Uretici firmalar tarafindan kullanilan
mirekkebin tiirline gore %20’ye varan oranlarda sertlestirici katiimasi dnerilmektedir.

Tedarikgi firmalar tarafindan cesitli markalarda tampon baski mirekkepleri, kiloluk plastik veya teneke kutularda
satilmaktadir. Satilan mirekkebin cinsine gore yardimci kimyasal kullanilarak hazirlanan mirekkepler oldugu gibi
yardimci kimyasala ihtiya¢ duyulmadan kullanilan mirekkepler de mevcuttur. Fiyatlari da bu yonde degismek-
tedir. Milrekkep maliyet hesabi yapilirken yardimci kimyasal (sertlestirici) fiyati da eklenmistir. Siyah ve beyaz
murekkeplerin KDV dahil kg fiyati 2.200%, renkli (kirmizi, mavi, sari) mirekkeplerin KDV dahil kg fiyati 2.550%,
yaldiz (altin ve glimis) mirekkeplerin KDV dahil kg fiyat1 2.650%'dir. Bu fiyatlar grama indirgenirse siyah ve beyaz
mirekkebin gram fiyat 2,2%, renkli murekkeplerin gram fiyati 2,55%, yaldiz miirekkeplerin gram fiyati 2,65% dir.

Kullanilacak mirekkep miktari ve mirekkep maliyeti hesaplamalari yapilirken kullanilan formiller asagidadir:

Miirekkep miktari:

Baski eni (cm) x baski boyu (cm) x baski adedi x 40 / 10.000 (1 m? = 100x100 cm = 10.000 cm?)

Miirekkep maliyeti: Gram birim fiyati x miirekkep miktari



On yiizey miirekkep miktari: 6 cm (isin boyu) x 1 cm (isin eni) x 5.000 (is adedi) x 40 /10.000 = 120 g
Arka ylzey mirekkep miktari: 6 cm (isin boyu) x 1,5 cm (isin eni) x 5.000 (is adedi) x 40 /10.000 =180 g
Toplam mirekkep miktari: 120 g (6n yuizey) + 180 g (arka ylizey) = 300 g

Toplam mirekkep maliyeti: 2,2% (gram birim fiyat1) x 300 g (murekkep miktari) = 660%
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Miurekkep miktari: 6 cm (isin boyu) x 4 cm (isin eni) x 10.000 (baski adedi) x 40 / 10.000
=960 g (kullanilacak murekkep miktari)

Toplam miirekkep maliyeti: 960 g (murekkep miktari) x 2,65% (renkli muirekkebin gram fiyat) = 2.544%
\. J/
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On yiizey miirekkep miktari: 5 cm (isin boyu) x 1,5 cm (isin eni) x 5.000 (is adedi) x 40 /10.000 = 150 g

Arka ylizey mirekkep miktari: 4 cm (isin boyu) x 2 cm (isin eni) x 5.000 (is adedi) x 40 /10.000 = 160 g
Toplam mirekkep miktari: 150 g (6n yuzey) + 160 g (arka ylizey) =310 g

Toplam mirekkep maliyeti: 2,2% (gram birim fiyat1) x 310 g (murekkep miktari) = 682%
\ J/




Miusteri tarafindan 10.000 adet geri donlsimli tilkenmez kalem (zerine baski
yapilmasi istenmektedir. 2 renk (kirmizi, mavi) olan bu is icin baski alani 4x0,5 cm’dir.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin miirekkep maliyetini hesaplayiniz.

7.2.1.2. Yardimci Madde Giderleri

Tampon baskida kullanilan yardimci maddeler, miirekkep yardimci kimyasallari ve diger yardimci maddeler olarak
ikiye ayrilir. Mirekkep yardimci kimyasallari; sertlestiriciler, geciktiriciler, incelticilerdir. Diger yardimci maddeler;
tiner, bez vb. sarf malzemeleridir.

Tampon baskida kullanilan yardimci kimyasallarin tiketim miktarinda belli bir standart yoktur. Yardimci kimyasal-
lar arasinda en cok tiiketilen incelticilerdir. Miirekkep kurudugunda veya miirekkep kivamli yapilmak istendiginde
inceltici katilmaktadir. Mirekkebin daha yavas kurumasi istendiginde de geciktirici kullaniimaktadir. Yardimci kim-
yasallarin arasinda bulunan sertlestiriciler, mirekkep maliyeti icerisinde kullanilmistir. 1 It incelticinin KDV dahil
fiyat1 690£’dir. Ortalama 10.000 adet baskida kullaniimaktadir. Dolayisiyla her 1.000 baski icin inceltici maliyeti
69%'dir (690% (1 It inceltici fiyat) / 10 (10.000/1.000)). Hesaba katilmayan diger yardimci madde giderleri de 11
olarak belirlenirse toplamda her 1.000 baski i¢in 80% (69% + 11%) yardimci madde giderleri hesaplanmalidir.
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Toplam baski adedi: 5.000 adet
Her 1.000 baski i¢in yardimci madde maliyeti: 80%

Toplam yardimci madde maliyeti: 5 (5.000 / 1.000) x 80% = 400%
\_ J

— S

Toplam baski adedi: 10.000 adet

Her 1.000 baski i¢in yardimci madde maliyeti: 80&

Toplam yardimci madde maliyeti: 10 (10.000 / 1.000) x 80% = 800%
\_ J




Toplam baski adedi: 5.000 adet (6n ylizey) + 5.000 adet (arka yiizey) = 10.000 adet
Her 1.000 baski icin yardimci madde maliyeti: 80&

Toplam yardimci madde maliyeti: 10 (10.000 / 1.000) x 80% (her 1.000 baski i¢in yardimci madde mali-
yeti) = 800%

. _J

Musteri tarafindan 10.000 adet geri donlsimli tikenmez kalem (zerine baski
yapilmasi istenmektedir. 2 renk olan bu is i¢in baski alani 4x0,5 cm’dir. Baskida iki
renk acik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktr.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin yardimc madde maliyetini
hesaplayiniz.

7.2.1.3. iscilik Giderleri

Tampon baskida maliyeti olusturan en énemli gider iscilik gideridir. iscilik gideri bir is¢inin o iste harcadigi toplam
siire gbz 6niine alinarak hesaplanir. Bir isginin aylik maliyet hesabinda; maas, yol lcreti, yemek lcreti ve sigorta
primi yer alir.

2024 yil ocak ayi brit asgari Ucret 20.000%

SGK primi 4.100%

Aylik yol ticreti 1.950%

Yemek Ucreti ve diger giderler 4.100%

1 iscinin isverene aylik maliyeti 29.150%

1iscinin aylik ¢alisma saati 180 saat

1 iscinin saatlik maliyeti 29.150 / 180 = 162%/dir.

iscilik maliyeti hesaplanirken kullanilan formiil asagidadir:

I iscilik maliyeti: isin basilma siiresi x isginin saatlik maliyeti | ‘
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Toplam baski adedi: 5.000 (6n yuiz baski adedi) + 5.000 (arka ylz baski adedi) = 10.000 baski
Bu isin basilma stresi: 10.000 (toplam baski adedi) / 1.000 (bir saatte basilan is adedi) = 10 saat

iscilik maliyeti: 162# (iscinin saatlik gideri) x 10 (basilma siiresi) =1.620%

\_
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Toplam baski adedi: 10.000 (basilacak is adedi) x 1 (renk adedi) = 10.000 baski
Bu isin basilma stresi: 10.000 (toplam baski adedi) / 750 (bir saatte basilan is adedi) = 13,33 ~ 14 saat

iscilik maliyeti: 162% (iscinin saatlik gideri) x 14 (basilma siiresi) = 2.268%

\_
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Toplam baski adedi: 5.000 adet (6n ylizey) + 5.000 adet (arka yiizey) = 10.000 adet

Bu isin basilma stresi: 10.000 (toplam baski adedi) / 1.000 (bir saatte basilan is adedi) = 10 saat

iscilik maliyeti: 162% (iscinin saatlik gideri) x 10 (basilma siiresi) = 1.620%




Gorsel 7.5: Baskisi istenen koseli kursun kalem

Toplam baski adedi: 20.000 baski

Bu isin basilma suresi: 20.000 (toplam baski adedi) / 1.000 (bir saatte basilan is adedi) = 20 saat

iscilik maliyeti: 162% (iscinin saatlik gideri) x 20 (basilma siiresi) = 3.240%

\ _J

Musteri tarafindan 10.000 adet geri donlisumli tikenmez kalem (zerine baski
yapilmasi istenmektedir. 2 renk olan bu is igin baski alani 4x0,5 cm’dir. Baskida iki
renk acgik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktir.

Verilen degerler dogrultusunda iscilik maliyetini hesaplayiniz.

7.2.2. Kurutma Siiresi

Tampon baskida basilan miirekkebin kuruma siiresi, baski alti malzemesine ve kullanilan mirekkebe gore degisir.
Mirekkebin hizli kurumasi igin kullanilan mirekkebe kurumayi hizlandirici yardimci kimyasallar katilir. Bazen bu
yontem yeterli olmayabilir. Boyle durumlarda kurutma cesitli yontemlerle gercgeklestirilir.

Tampon baski isleminden sonra kurutma yontemleri asagidaki gibidir:

e (Oda sicakliginda raflar tizerinde bekleterek kurutma
e Firinlarda kurutma

e Sicak hava ifleme tlinellerinden gecirerek kurutma
Sire bakimindan en uzun kurutma yontemi oda sicakliginda raflar Gzerinde bekleterek kurutmadir. Firinlarda

kurutma daha az siirede gergeklestirilir. Kurutmanin en hizli oldugu yontem ise sicak hava tifleme tiinellerinden
gecirerek kurutmadir.



Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Teknik Ozellikler

e Kullanilacak baski makinesi agik hazneli 4 renk tampon
baski makinesi

e Basilacak isin cinsi plastik tikenmez kalem

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve *  Baski Sl¢listi 5x1 cm

Malzemeler e Renk sayisi 3 renk (siyah, kirmizi, mavi)

e Baski adedi 8.000

e Mirekkep fiyati 1 g siyah murekkep 2,2%, 1 g renkli mi-
rekkep 2,55%

e Yardimci madde maliyeti her 1.000 baski igin 80&
e scinin 1 saatte bastigi is adedi 750 baski
e  Saatlik iscilik maliyeti 162%

is Saghigi ve Giivenligi Kurallan

e Masa basinda oturarak galisirken ayaklar yere diiz basma-
I, dizler viicuda 90° acili olmalidir.

e Sirt dik, omuzlar rahat olmali; dirsekler 90° aclili pozisyon-

. da tutulmalidir.
Is Saghigi ve Giivenligi

. . e Cahsanin masa altinda ayaklarini uzatabilecegi ve viicut
Uyari Isaretleri

hareketini kolayca degistirebilecegi alan olmaldir.

N SSSSS e  Kisi tim alanlara rahatlikla ulasabilmeli ve bu sirada viicu-

\\\\\H//
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du egilip blkilmemelidir.

e Oturma sekli bir saat arayla degistirilmelidir.
e  Cahsma esnasinda gerekli olan is sagligi ve giivenligi ted-

birlerini aliniz, tedbirlere ait levhalara uyunuz.




is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onliguind giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Siyah mirekkebin maliyetini hesaplayiniz.

Renkli mirekkeplerin maliyetini hesaplayiniz.

Toplam mirekkep maliyetini hesaplayiniz.

Yardimci madde giderlerini hesaplayiniz.

iscilik giderlerini hesaplayiniz.

PPN e NP

Toplam baski giderlerini hesaplayiniz.
10. Uygulama tamamlandiginda yapilan islem basamaklarini kontrol ederek varsa hatalari diizeltiniz.
11. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

12. Calisma ortamini temizleyiniz.

I§ glvenligi tedbirlerini aldi.

( \( Y ( \( \

2 Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

( \( Y ( \( \

3 Siyah mirekkebin maliyetini hesapladi.

( \( Y ( \( \

4 Renkli mirekkebin maliyetini hesapladi.

( \( Y ( \( \

5 Toplam mirekkep maliyetini hesapladi.

( \( Y ( \( \

6 Toplam yardimci madde maliyetini hesapladi.

7 iscilik maliyetini hesapladi.

8 Toplam baski maliyetini hesapladi.

( \( Y ( \( \

9 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

( \( Y ( \( \

10 || Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.




7.3. DIGER MALIYET GIiDERLERiINi HESAPLAMAK

Baski 6ncesi maliyeti ve baski maliyeti disinda kalan ve isletmeye maliyet olusturan diger giderler de mevcuttur.
Bunlar; stok maliyeti, malzeme maliyeti ve isletme giderleridir.

7.3.1. Stok Maliyeti

Baski alti malzemelerinin ve baskida kullanilan sarf malzemelerinin baski esnasinda kullanilmasindan teslim edil-
mesine kadar gecen siirede hesaplanmasi gereken bir maliyettir.

Baski alti malzemelerinin baski dncesinden baslayip baski siireci ve sonrasinda musteriye teslimine kadar depo-
lanmasi, hatta baski alti malzemelerini toptan daha uygun bir fiyata almak maliyetin asagi ¢cekilmesini saglayabilir.
Bu da fazladan bir maliyet olusturur. Ayrica baski esnasinda kullanilan sarf malzemelerinin saklanmasi da stok ma-
liyette hesaplanmalidir. Depolama alaniniisletme alanina bollp, ¢ikan sonucu kira ile carparak maliyet hesaplanir.

Stok maliyeti hesaplanirken kullanilan forml asagidadir:

Aylik stok maliyeti: depolama alani (m?) / toplam alan x kira

— EEIEED N
Aylik stok maliyeti: 10 m? (depolama alani) / 200 (toplam alan) x 20.000 = 1.000%
. J
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Aylik stok maliyeti: 20 m? (depolama alani) / 400 (toplam alan) x 30.000 = 1.500%&
\_ J

Sira Sizde

500 m? alana sahip bir isletmede 20 m? alan depolama alani olarak kullaniimakta ve
isletme kirasinin 15.000% oldugu bilinmektedir.

Bu isletmenin stok maliyetini hesaplayiniz.
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7.3.2. Malzeme Maliyeti

Tampon baskida kullanilan malzemelerden bazilari stirekli kullanilan malzemelerdir ve verilen teklifte hesaplanir.
Bunlar; mirekkep, tiner, inceltici vb. strekli tiiketilen malzemelerdir. Bunlarin disinda siyirici bigak, tampon siliko-
nu gibi parcalar da makine amortismani dahilinde hesaplanir ve isletme genel giderleri arasinda degerlendirilir.

Baskisi yapilmak istenen baski alti malzemesi isletme tarafindan satin alinarak baski yapilacaksa malzeme maliyeti
kismina dahil edilmelidir. Eger ki baski alti malzemesi musteri tarafindan alinip teslim ediliyorsa malzeme maliye-
tine eklenmesine gerek yoktur.

Tampon baskinin kullanim alani oldukga genistir. Ozellikle bazi malzemeler digerlerine gére cok daha fazla kulla-

nilmaktadir. Bunlara 6rnek malzemeler ve birim fiyatlari asagida 6rnek olarak verilmistir.

e Metal dokunmatik tiikenmez kalem 25,42%
e Metal roller jel kalem 26,52%

e Metal tikenmez kalem 19%

e  Metal roller kalem 71,60%

e Cok amagli tlikenmez kalem 89,20%

e Plastik tukenmez kalem 3,73%

e Plastik basmali tikenmez kalem 6,13%

e Otomatik tikenmez plastik kalem 6,94%

e Plastik jel tikenmez kalem 6,73%

e Cevirmeli plastik kalem telefon tutucu ozellikli
5,26%

e Geridontsimli tikenmez kalem 5,27%

e Tohumlu tikenmez kalem 15,1%

e Ahsap yuvarlak kursun kalem 6,94%

e Tohumlu ve silgili kursun kalem 20,5%

¢ Natural yuvarlak tohumlu kursun kalem 11,1%

e 16 GB Metal flash bellek 158%

7.3.3. Isletme Giderleri

Késeli kursun kalem 5,30&

Yuvarlak kursun kalem 5,93%

Metal tiikenmez dokunmatik ekran kalemi 19,7%
5.000 mah led gli¢ gostergeli powerbank 330%
10.000 mah led gli¢ gostergeli powerbank 539%
8 GB plastik flash bellek 114%

16 GB plastik flash bellek 135%

32 GB plastik flash bellek 162%

64 GB plastik flash bellek 173%

Telefon tutucu 8,5%

240 ml termos bardak 160%

500 ml termos bardak 345%

500 ml kilifli cam sise 133%

Matara 48%

Telefon tutuculu plastik tikenmez kalem 21,9%

Ahsap telefon tutucu 32,2%

isletme giderleri; elektrik, su, kira, vergiler ve diger giderlerin icerisinde gegmeyen ama isletmenin giderleri ara-
sinda olan harcamalar vb. masraflari igine alan giderlerin toplamidir. Bu giderlerin toplamini isletmenin aylk ¢a-
lisma saatine bolerek saat basina maliyet belirlenir. isletmenin aylik calisma saati 180 saat olarak hesaplanir. Bu
belirlenen isletme maliyeti musteri tarafindan verilen isin tahmini is sliresi goz 6niine alinarak maliyete eklenir.
Hesaplanan isletme giderlerinin her isletmede ayni olmayip isletmeden isletmeye farkhlik gdsterdigi unutulma-
malidir.



Toplam isletme giderleri: Kira = 20.000%
Faturalar = 5.000&
Vergiler = 5.000&
=30.000%

isletmenin saatlik maliyeti: 30.000 (toplam isletme giderleri) / 180 (isletmede aylik ¢alisma saati) = 167%
\_ J
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Toplam isletme giderleri: Kira = 30.000&
Faturalar = 7.500&

Vergiler = 5.000&
=42.500%

isletmenin saatlik maliyeti: 42.500% (toplam isletme giderleri) / 180 (isletmede aylik ¢alisma saati) = 236&
. J

Sira Sizde

250 m?alana sahip bir isletmenin aylik kiras1 25.000%'dir. Bu isletmeye aylik ortalama
10.000% fatura (elektrik, su vb.) gelmektedir. Bu isletmenin aylik ortalama 7.500%
vergi giderleri mevcuttur.

Bu verilen degerler dogrultusunda isletmenin saatlik maliyetini hesaplayiniz.

7.3.4. Birim Maliyet

Birim maliyet (iretilen Griinlerin toplam maliyetinin tiriin adedine béliinmesiyle ortaya ¢ikan sonuctur. Uriin orta-
ya ¢ikana kadar harcanan maliyetlerin toplamidir. Baski sektériinde Uretilen Urtinlere birim maliyet hesabi yapilir
ve (izerine piyasa kosullarinin sagladigi oranda kar eklenerek fiyat belirlenir. Uretim yapan firmalarca maliyet he-
sabinin iyi yapilmasi misteriye fiyat verilirken gercekgi fiyatlar verilmesini saglamakla birlikte yapilan isten zarar
edilmesinin de dniine geger.



Tampon baskida birim maliyeti hesabina dahil edilen maliyetler asagidaki gibidir:

e  Film maliyeti

o Klise maliyeti

e Banyo maliyeti

e Miurekkep maliyeti

e  Yardimci madde maliyeti
o iscilik maliyeti

o [sletme saatlik maliyeti

e Baski alti malzeme maliyeti (Musteri tarafindan getirilmezse bu maliyet eklenmelidir.)

Birim maliyet hesaplamasi yapilirken kullanilan formul asagidadir:

Birim maliyet: Toplam maliyet / basilan is adedi

Film maliyeti

Film maliyeti: 3 cm (isin eni) x 3 cm (isin boyu) x 4 (renk adedi) x 0,01% (1 cm? film maliyeti) = 0,36%
(Toplam baski alani 1 adet A4 aydingere sigacagindan burada 1 adet A4 aydinger fiyati olan 4% kulla-
nilacaktir.)




.

Klise maliyeti

Klise maliyeti: 10 cm (klise eni) x 15 cm (klise boyu) x 4 (renk adedi) x 1,05 (1 cm? klise maliyeti) = 630%
Banyo maliyeti

Banyo maliyeti: 4 (kullanilacak klise adedi) x 21% (1 klisenin banyo maliyeti) = 84%
Murekkep maliyeti

Siyah murekkep miktari: 3 cm (isin eni) x 3 cm (isin boyu) x 3.000 (baski adedi) x 40 / 10.000 (m*ye
harcanan murekkep) = 108 g

Siyah mirekkep maliyeti: 108 g (siyah mirekkep miktari) x 2,2& (1 g siyah mirekkebin maliyeti) =
237,66
CMY mirekkep miktari:

3 cm (isin eni) x 3 cm (isin boyu) x 3.000 (baski adedi) x 3 (renk adedi) x 40 / 10.000 (m?%ye harcanan
murekkep) =324 g

CMY miirekkep maliyeti: 324 g (CMY mirekkep miktari) x 2,55% (1 g CMY miurekkebin maliyeti) =
826,2%

Toplam mirekkep maliyeti: 237,64 (siyah mirekkep maliyeti) + 826,2% (CMY mirekkep maliyeti) =
1.063,8% ~ 1.064%

Yardimci madde maliyeti
Baski adedi: 3.000 baski
Yardimci madde maliyeti: 3 (3.000 / 1.000) x 80% (her 1.000 baski i¢in yardimci madde maliyeti) = 240%&
iscilik maliyeti
Baski adedi: 3.000 baski
isin basilma siiresi: 3.000 (baski adedi) / 500 (1 iscinin saatte bastigi baski) = 6 saat
iscilik maliyeti: 162% (1 is¢inin saatlik maliyeti) x 6 (isin basilma siiresi) = 972%
isletme maliyeti
isin basilma siiresi: 3.000 (baski adedi) / 500 (saatte basilan is adedi) = 6 saat
isletme maliyeti: 200% (isletmenin 1 saatlik maliyeti) x 6 (isin basiima siiresi) = 1.200&
Baski alti malzeme maliyeti: 3.000 (basilacak isin adedi) x 8,5% (1 telefon tutucu maliyeti) = 25.500&

Toplam baski maliyeti

Film maliyeti 14

Klise maliyeti 1 630%
Banyo maliyeti : 84%
Mirekkep maliyeti : 1.064%
Yardimci madde maliyeti 12408
iscilik maliyeti :972%
isletme maliyeti :1.200%
Baski alti malzeme maliyeti : 25.500%
Toplam maliyet :29.694%

Birim maliyet

29.694% (toplam baski maliyeti) / 3.000 (isin adedi) = 9,9% (1 telefon tutucunun maliyeti)




Film maliyeti

Film maliyeti: 0,5 cm (isin eni) x 5 cm (isin boyu) x 2 (renk adedi) x 0,01% (1 cm? film maliyeti) = 0,05&

(Toplam baski alani 1 adet A4 aydingere sigacagindan burada 1 adet A4 aydinger fiyati olan 4% kulla-
nilacaktir.)

Klise maliyeti
Klise maliyeti: 10 cm (klise eni) x 22,5 cm (klise boyu) x2 (renk adedi) x 1,05 (1 cm? klise maliyeti)
=472,5¢ ~ 473%
Banyo maliyeti
Banyo maliyeti: 2 (klise adedi) x 21% (1 klisenin banyo maliyeti) = 42%
Mirekkep maliyeti

Siyah murekkep miktari: 0,5 cm (isin eni) x 5 cm (isin boyu) x 10.000 (baski adedi) x 40 / 10.000 (m?ye
harcanan murekkep) = 100 g

Siyah mirekkep maliyeti: 100 g (siyah mirekkep miktari) x 2,2% (1 g siyah murekkebin maliyeti) = 220&

Kirmizi murekkep miktari: 0,5 cm (isin eni) x 5 cm (isin boyu) x 10.000 (baski adedi) x 40 / 10.000
(m?ye harcanan mirekkep) = 100 g

Kirmizi murekkep maliyeti: 100 g (kirmizi mirekkep miktari) x 2,55% (1 g kirmizi murekkebin maliyeti)
=255%

Toplam murekkep maliyeti: 220% (siyah miirekkep maliyeti) + 255% (kirmizi mirekkep maliyeti) = 475%




Yardimci madde maliyeti
Baski adedi: 10.000 baski

Yardimci madde maliyeti: 10 (10.000 / 1.000) x 80% (her 1.000 baski i¢in yardimci madde maliyeti) =

800%

iscilik maliyeti
Baski adedi: 10.000 baski
isin basilma siiresi: 10.000 (baski adedi) / 750 (1 isginin saatte bastigi baski) = 13,33 saat ~14 saat

iscilik maliyeti: 162# (1 iscinin saatlik maliyeti) x 14 (isin basilma siiresi) = 2.268%

isletme maliyeti

isin basilma stiresi: 10.000 (baski adedi) / 750 (saatte basilan is adedi) = 13,33 saat ~14 saat

isletme maliyeti: 150% (isletmenin 1 saatlik maliyeti) x 14 (isin basilma siiresi) = 2.100&

Toplam baski maliyeti

Film maliyeti 1 4%
Klise maliyeti :473%
Banyo maliyeti 1 42%
Mirekkep maliyeti 1 475%
Yardimci madde maliyeti : 800%
iscilik maliyeti :2.268%
isletme maliyeti :2.100%
Toplam maliyet 16.162%

Birim maliyet: 6.162% (toplam baski maliyeti) / 10.000 (basilacak isin adedi) = 0,616% (1 kalemin baski

maliyeti)

Sira Sizde

Musteri tarafindan cevirmeli plastik kalem telefon tutucu ozellikli kalem Gzerine

baski yapilmasi istenmektedir. Kalemler misteri tarafindan alinacaktir. Baski igin

gerekli bilgiler asagida verilmistir.

Bu bilgiler dogrultusunda birim maliyet hesabini yapiniz.

Kullanilacak baski makinesi
isin 8lclisi

Renk sayisi

Baski adedi

1 cm? film maliyeti

1 cm? klise maliyeti

1 klise banyo maliyeti

1 g miirekkep maliyeti
Yardimci madde maliyeti

1 iscinin saatlik maliyeti

1 iscinin saatte bastigi baski adedi

isletmenin saatlik maliyeti

: 2 renkli kapali hazne tampon baski makinesi
:0,5x4 cm

: 1 renk (siyah)

:20.000 adet

:0,01%

:1,05%

:21%

: 2,2% (siyah mirekkep)

: 80% (her 1.000 baski igin)
:162%

: 750 baski

:150%




Uygulama Adi

Uygulama Siiresi

Teknik Ozellikler

e Kullanilacak baski makinesi agik hazneli 4 renk tampon
baski makinesi

e Basllacak isin cinsi plastik tikenmez kalem

e Baski 6l¢listi 5x1 cm

Kullanilacak Arag Gereg ve e Renk sayisi 3 renk (siyah, kirmizi, mavi)

Malzemeler e Baski adedi 8.000

e 1 .cm?film maliyeti 0,01%

e 1 .cm?klise maliyeti 1,05%

e 1 klise banyo maliyeti 21%

e Mirekkep fiyati 1 g siyah murekkep 2,2%, 1 g renkli mi-
rekkep 2,55&

e Yardimci madde maliyeti her 1.000 baski igin 80%
e scinin 1 saatte bastigi is adedi 750 baski

e Saatlik iscilik maliyeti 162%

e Saatlik isletme maliyeti 150%

e 1 adet plastik tiikenmez kalem 3,73%

is Saghigi ve Giivenligi Kurallan
e Masa basinda oturarak galisirken ayaklar yere diiz basma-
I, dizler viicuda 90° agili olmalidir.

e Sirt dik, omuzlar rahat olmali; dirsekler 90° acili pozisyon-
da tutulmaldir.

is Saghg ve Giivenligi
Uyari isaretleri

e Calisanin masa altinda ayaklarini uzatabilecegi ve vicut
hareketini kolayca degistirebilecegi alan olmalidir.

e  Kisi tim alanlara rahatlikla ulasabilmeli ve bu sirada viicu-
du egilip buktlmemelidir.

e Oturma sekli bir saat arayla degistirilmelidir.

e Calisma esnasinda gerekli olan is sagligi ve glivenligi ted-
birlerini aliniz, tedbirlere ait levhalara uyunuz.

. _J




is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nliigiin giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
Toplam baski 6ncesi maliyetini hesaplayiniz.

Toplam baski maliyetini hesaplayiniz.

Toplam isletme maliyetini hesaplayiniz.

Baski alti malzeme maliyetini hesaplayiniz.

Toplam maliyeti hesaplayiniz.

e e NP

Birim maliyet hesabi yapiniz.
10. Uygulama tamamlandiginda yapilan islem basamaklarini kontrol ederek varsa hatalari diizeltiniz.
11. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

12. Calisma ortamini temizleyiniz.

is glivenligi tedbirlerini ald.

2 Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

3 Baski dncesi maliyetini hesapladi.

4 Baski maliyetini hesapladi.

5 isletme maliyetinin hesabini yapt.

6 Baski alti malzeme maliyetini hesapladi.

7 Toplam maliyetin hesabini yapt.

8 Birim maliyetin hesabini yapt.

9 Uygulamayi belirlenen siirede tamamladi.

10 || Kullandigi arag gereci yerine kaldirdi.




\

A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanhs
ise (Y) yaziniz.
: 1 j : j : Maliyet, ham maddenin mamul haline gelmesi icin yapilan masraflarin toplamidir. j
: 2 j : j : Fiyat, hesaplanan maliyetin kar eklenmeden misteriye verilen degerdir. j
: 3 j : j : On maliyet, fiyat verilebilmesi icin kesin verilere dayanarak yapilan hesaplamalardir. j
: 4 Son maliyet, Giretimden sonra elde edilen hizmetin ne kadara mal oldugunu gosterir.
: 5 j : j : Bilgisayarda hazirlanmis tasarim aydinger veya asetat filmleriyle kliseye aktarilr. j
: 6 Baskida kullanilacak olan renk sayisi film maliyeti hesaplamasini dolayl etkiler.
: 7 j : j : Klise, firmalar tarafindan hazirlanabildigi gibi kliseciler tarafindan da hazirlanabilir. j
: 8 Kullanilacak olan tampon baski makinesi klise maliyetini dolayl da olsa etkiler.
: 9 j : j : Baski maliyetini; miirekkep, yardimci kimyasallar ve iscilik maliyetleri olusturur. j
: 10 j : j : Farkli markalar tarafindan Uretilen mirekkeplerin hepsine sertlestirici ilave edilir. j
: 11 1 L 1 L Tampon baskida kullanilan yardimci kimyasallarin tiiketim miktari standarttir. 1
: 12 j : j : Kullanilan yardimci kimyasallar arasinda en ¢ok tiiketilen kimyasal, incelticilerdir. j
: 13 Bir iscinin aylik maliyet hesabi yapilirken verilen maas ve sigorta primi dikkate alinir.
: 14 j : j : Tampon baskida maliyeti olusturan en 6nemli gider iscilik gideridir. j
: 15 Uretim yapan her firmada stok maliyeti hesaplamalara dahil edilmelidir.
: 16 j : j : Baski alti malzemeleri Uretici firmalar gibi misteri tarafindan da alinir. j
: 17 j : j : isletme giderleri hesaplanirken kira, faturalar, vergiler gibi kalemler dikkate alinir. j
: 18 :Tampon baski Uretimi yapan bitin isletmelerde isletmelerin aylik giderleri aynidir.
: 19 j : j : Baskinin toplam maliyetinin Grin adedine bolinmesiyle birim maliyet bulunur. j
: 20 Birim maliyet hesabi yapildiktan sonra kar eklemeden musteriye fiyat olarak verilir.




B) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

21.

26.

Asagidakilerden hangisi film maliyeti hesaplarken dikkate alinmaz?

A) Renk sayisi B) Kullanilacak mirekkep miktari C) isin eni

D) Film cm? maliyeti E) isin boyu

Asagidakilerden hangisi klise maliyeti hesaplanirken dikkate alinmaz?

A) Klise eni B) Klisenin cm? maliyeti C) Klise boyu

D) Baskidaki renk sayisi E) Film cm? maliyeti

Asagidakilerden hangisi banyo maliyeti hesaplanirken dikkate alinir?
A) Baski adedi B) Klise eni C) Klise boyu

D) Klisenin cm? maliyeti E) Klise adedi

Asagidakilerden hangisinde baski giderlerini olusturan tiim kalemler birlikte verilmistir?
A) Mirekkep maliyeti, film maliyeti, banyo maliyeti

B) iscilik maliyeti, klise maliyeti, isletme maliyeti

C) Miirekkep maliyeti, yardimci kimyasal maliyeti, iscilik maliyeti

D) Banyo maliyeti, mirekkep maliyeti

E) Banyo maliyeti, film maliyeti, klise maliyeti

Asagidakilerden hangisi baskida kullanilacak miirekkep miktari hesaplanirken kullanilmaz?

A) Baski adedi B) Baski boyu C) Baski eni

D) Kullanilacak mirekkebin cinsi E) 1 m¥nin alani

Asagidakilerden hangisi baskida kullanilan yardimci maddelerden degildir?

A) Sertlestiriciler B) Mirekkepler C) incelticiler

D) Geciktiriciler E) Sarf malzemeler

~




27.

28.

29.

30.

31.

Asagidakilerden hangisi miirekkep maliyeti hesaplanirken kullanilir?

A) Mirekkep gram birim fiyati, mirekkep miktari
B) Mirekkep miktari, baski adedi

C) Mirekkebin gram birim fiyat, baski adedi

D) Baski boyu, baski eni

E) Mirekkep miktari, baski boyu

iscilik maliyeti hesaplanirken isginin aylik kag saat calistigi degerlendirilir?

A) 150 B) 170 C) 180

D) 250 E) 300

Asagidakilerden hangisinde isletme maliyeti hesaplanirken kullanilan gider kalemleri bir arada
verilmigtir?

A) Kira, faturalar, iscilik maliyeti

B) Miirekkep maliyeti, iscilik maliyeti
C) Klise maliyeti, faturalar

D) Kira, faturalar, vergiler

E) Vergi, iscilik maliyeti

Asagidakilerden hangisi birim maliyeti hesabina dahil edilen maliyetlerden degildir?
A) Banyo maliyeti B) Mirekkep maliyeti C) iscilik maliyeti

D) isletme saatlik maliyeti E) isin basilma siiresi

Asagidakilerden hangisi tampon baskida kullanilan yaldiz miirekkeplerdendir?

A) Altin B) Beyaz C) Kirmizi

D) Sari E) Siyah




32. Agsagidakilerden hangisinde baski 6ncesi maliyetini olusturan gider kalemleri bir arada verilmistir?

A) Film maliyeti, banyo maliyeti, mirekkep maliyeti
B) iscilik maliyeti, banyo maliyeti, miirekkep maliyeti
C) Film maliyeti, klise maliyeti, banyo maliyeti

D) Banyo maliyeti, iscilik maliyeti, isletme maliyeti

E) isletme maliyeti, yardimci madde maliyeti, miirekkep maliyeti

Asagidakilerden hangisinde stok maliyeti hesaplanirken dikkate alinan kalemler bir arada veril-
migtir?

A) Depolama alani, toplam alan, faturalar

B) Vergiler, kira, faturalar

C) Toplam alan, vergiler, kira

D) Toplam alan, kira, depolama alani

E) Faturalar, toplam alan, kira

Miisteri tarafindan 10.000 adet kalem Uzerine 2 renk baski istenmektedir. Baski alani 5x0,5 cm’dir.
Baskida iki renk agik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktr.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin banyo maliyeti kag £'dir?

A)21 B) 42 C) 47
D) 63 E) 84




35. Musteri tarafindan 10.000 adet kalem Uzerine 2 renk baski istenmektedir. Baski alani 5x0,5 cm’dir.
Baskida iki renk agik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktir.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin klise maliyeti kag £'dir?
A) 315 B) 325 C) 400

D) 425 E) 515

36. Musteri tarafindan 10.000 adet kalem Gzerine 2 (kirmizi ve mavi) renk baski istenmektedir. Baski
alani 5x0,5 cm’dir. Baskida iki renk agik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktr.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin yardimci madde maliyeti kag £'dir?
A) 400 B) 500 C) 700

D) 800 E) 900

37. Miusteri tarafindan 10.000 adet kalem Uzerine 2 (kirmizi ve mavi) renk baski istenmektedir. Baski
alani 5x0,5 cm’dir. Baskida iki renk acgik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktr.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskida kullanilacak toplam miirekkep miktari kag

gramdir?
A) 100 B) 150 C) 200

D) 250 E) 300




300 m? alana sahip bir isletmede 20 m? alan depolama alani olarak kullanilmakta ve isletme kirasi-
nin 15.000% oldugu bilinmektedir.

Verilen degerler dogrultusunda isletmenin stok maliyeti kag £’dir?

A) 1.000 B) 1.200 C) 1.400

D) 1.600 E) 1.800

Misteri tarafindan 10.000 adet kalem Uzerine 2 (kirmizi ve mavi) renk baski istenmektedir. Baski
alani 5x0,5 cm’dir. Baskida iki renk acik hazne tampon baski makinesi kullanilacaktr.

Verilen degerler dogrultusunda istenen baskinin iggilik maliyeti kag £'dir?

A) 972 B) 1.134 C) 1.296

D) 1.458 E) 1.620

300 m? alana sahip bir isletmenin aylik kirasi 20.000%dir. Bu isletmenin aylik ortalama 8.000% fa-
tura (elektrik, su vb.) gelmektedir. Bu isletmenin aylik ortalama 8.000% vergi giderleri mevcuttur.

Verilen degerler dogrultusunda isletmenin saatlik maliyeti kag £’dir?
A) 150 B) 200 C) 250
D) 300 E) 350
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