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ONSOZz
Seramik Endustrisindeki hizli gelismeler ve yeniden yapilanmalar
sektorde yeni arayiglari, uygulama cesitliliklerini ve rekabeti de beraberinde
getirmistir. Endustrideki bu rekabet ve yeniden yapilanma, daha fazla pazar
payl elde etme duslncesi ile yapilan Uretimlerin toplam Kkalitesinin
artirlmasina ve insanlarin beklentilerinden daha fazlasini verme politikasini

da dogurmustur.

Bu hizli gelisim slreci seramik endustrisinde kullanilan arag, gere¢ ve
diger ekipmanlari da dogrudan etkilemistir. Uretim ydntemlerinin en son
teknolojik makinelerle yapilmasi, hizli ve kaliteli sonuglara ulasmasi yeni
arayiglarin birer sonucu olmaktadir. Sektordeki Uretim asamalari ve kalite
standartlari birbirine ¢ok yakin olmasina ragmen, pazarlama ve fiyat
noktasindaki farkhliklar cok dikkat cekmektedir. Kalite anlaminda birbiriyle
ayni denilecek urunun digerine oranla iki kat gibi bir rakamla pazara
surtlmesi ve tuketilmesi buyuk oranda Urun Uzerindeki yuzey degerlendirme

farkhliklari ve tekniklerinden kaynaklanmaktadir.

Uretilen driinlerin slisleme boyutundaki gelismeleri ise bu siirecin en
belirgin tarafini olusturmaktadir. Daha guzeli ve begenileni Uretme, bunu
surekli ve hizli bir sekilde ortaya c¢ikarmak sektorde farkli dekorlama
yontemlerinin ortaya c¢ikmasini saglamistir. Butin bu yaklagimlar ve
farkliliklar dekorlama diye adlandirdigimiz, susleme 0ogelerini seramik
yuzeylere farkli bigimler ve tekniklerle yansitmaya baslamistir. Serigrafi,
dekal, rotatif baskilar, print ve inkjet uygulamalar bu alanda kullanilan en

onemli ve kapsamli uygulama yontemlerini olusturmaktadir.

Seramik sektorinde ki bu arastirma ve uygulama c¢alismalarimizda,
seramik parcgalarin sert araglarla Uzeri cizilerek yapilan dekorlamadan

gunumuz modern dekorlama makinelerine kadar gecen suregte en son



varilan noktadaki yuzey uzerine mekanik baski sistemlerinin arastiriimasi

amaglanmistir.

Ulkemizdeki seramik Uretimi yapan kokli kuruluslarin  dekorlama
basamagindaki mekanik baski uygulama yontem ve teknikleri yakindan
izlenerek degerlendirilmistir. Bu suregte bu yontem ve tekniklerin deneysel

uygulamalari da yapilarak arastirmamiz igerisinde sunulmustur.

Bu calismanin olusmasinda bana egitim ve arastirma olanagi saglayan
degerli hocalarim; Prof. Beril Anilanmert, Prof. Giil Ozturanli ve Danigmanim,

Prof. Stileyman Aydan Belen’e tesekkurlerimi sunuyorum.

Dort aylik egitim, arastirma ve uygulama c¢alismalarimda fabrika olanaklari
ile Tasarim, Uriin Gelistirme, Ar-ge, Dekor ve igletme departmanlarindan
yararlanmami saglayan Eczacibasi VITRA Karo Genel Midiri Sn. Ahmet
Yamanere ve O’nun sahsinda tium departman calisanlarina tesekkulr

ediyorum.



OZET

“Seramikte Mekanik Baski Yontemleri” baslikli tez calismamda seramik
yuzeylere mekanik baski yontemiyle yapilan baski uygulamalarinin genel
calisma prensipleri ve uygulama oOrneklerine yer verilmigtir. Ayrica; seramik
endustrisinde mekanik baski Uniteleri igerisinde en fazla yeri olan serigrafi
baski, dekal (cikartma) ve rotatif uygulamalarina genis bir sekilde vyer
verilmigtir. Bununla beraber tampon baskilar, dijital baskilar, laser ve toner

transfer, lithoprint ve inkjet uygulamalara da deginilmistir.

Arastirmanin 1. BolUumunde; baskinin tanimi, kullanim alanlari ile mekanik
baski grubundaki baski uygulanma yontemlerine, islem basamaklariyla yer
verilmistir. Adi gecen baski yontemleri, drnekleri ile beraber gerekli malzeme

ve ekipmanlari da anlatilmistir.

Bu bolimde en fazla payi, endustride de buyuk oranda uygulama olanagi
bulan serigrafi, dekal (¢ikartma), rotatif ve tampon baski uygulamalari
almaktadir. Bunun vyaninda diger baski uygulamalara da kisaca yer

verilmistir.

Mekanik baski yontemlerinin endustride kullanim ve cesitliligi arastiriimis

sonuglar yazil olarak degerlendirilmigtir.

2. Bolumde; seramik yuzey cesitleri ve baski tiplerine yer verilmigtir. Bu
bolimde seramik Urunlerin kullanim alanlarina goére siniflandiriimasi ve
yuzey tiplerinin tanimlanmasi yapilmistir. Ayrica ylUzey tiplerine uygun,
mekanik baski yontemlerinin kullanim amaclari da anlatilmistir. Burada yuzey
ile baski uygulamalari arasindaki iligkiye deginilmis, yuzeyin baski

uygulamalarda belirleyici unsur oldugu ifade edilmistir.



3. Bolumde; seramikte mekanik baski uygulama ve kullanim alanlarinin
incelenmesi ile buradaki, sanat¢i ve endustri uygulama &rneklerine yer
verilmistir.

Mekanik baski yontemlerinin uygulama alani olarak en fazla kullanildigi

sektorler, bununla birlikte kullanim nedenleri ve oranlari anlatiimaktadir.

4. Bolumde ise; arastirmam suresince ve sonrasinda fabrika ve okul
ortaminda yapmis oldugum deneysel uygulamalara yer verilmistir. Bu
uygulamalar mekanik baski yontemlerinden serigraf baski ve dekal
uygulamalar ile sinirhdir. Rotocolor baski uygulama imkani bulamadigim igin

bu konuda uygulama ornekleri konulmamigtir.

Diger baski uygulama yontemlerinin Ulkemiz seramik endustrisinde
siklikla kullanilmamasindan dolayi érneklere yer veriimemistir. Uygulama
yuzeyi olarak seramik ve cam yuzeyler secilmis olup tek ve c¢ok renkli

baskilara yer verilmigtir.



SUMMARY

The samples of applications and general working principles of mechanic
printing at ceramic surfaces with the head line of " Methods of Mechanical
Printing Methods" are take places. Besides this cerigraphic printing and
decal, which has taken much places than the others at ceramic industry units

of mechanical printing, and rotative application are mentioned.

In addition tampon and digital printing, laser and toner transfer, lithoprint

and inkjet application are metioned too.

At the 1st part of my research definition and the methods of printing
methods at printing groups, processing legs are described. in this part,
cerigrapy, rotative and tampon printing which most useful at industry are
mentioned shortly with some other printing methods. The usage of

mechanical printing technics and kinds are utilised at written results.

At the 2nd part ceramic surfaces and kinds of printing are take places. in
this Unit, the using areas of ceramic products and kinds of surfaces are
classificated and described. Besides this the reasons of using the methods
are mentioned. At this part, the relationship between surface and printing

methods are explained and surface is described as a base factor.

At the 3rd part the reasearch of using areas of mechanical printing methos
st ceramic and te examples of indusrial and art works takes place. the sector,
that uses this methods much more than the others with reasons and values

of usage are explained.



At the 4th part the experimantal application at my school and factory
education period and afterwards are take places.This samples limited with
only the cerigrapy witch is the one of mechanical printing methods. The
Reason of this is usage of other printing methods have no frequency in the
ceramic industry of our country. The ceramic and glass surfaces are

mentioned as the application surfaces with single or multiple color printings.
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1- SORUNUN BELIRLENMESI:

SlUsleme, insanoglunun yapmis oldugu objelerde 6n plana c¢ikan bir
durumdur. Insanlar yasadiklar alanlarda, kullandiklari elbiselerde, ara¢ ve
gereglerde susleme Ogelerine yer vermistir.  Seramik  Urlnlerin
sekillendiriimeye baslanmasiyla beraber sutsleme egilimi Grlnlerin sadece
estetik boyutunu olusturmamistir. Burada estetik yargilarla beraber ticari
dusunceler, (Urinun albenisini arttirmak, aliclya guzel gorunmesi, ticari
degerinin arttinilmasi vb.) de her zaman 6n planda olmustur. Ancak géz ardi
edilmemesi gereken bir noktada estetik ve ticari distincenin disinda, yapilan
dekorlarin, toplumlarin donem icerisinde ki durumlari hakkinda bilgiler
sunmasidir. Bunlar; kllturel ve ekonomik duzeyleri, dini inan¢ ve sosyal
yasantilari ve toplumlar arasi ticari ve siyasi iligkiler hakkinda bilgiler

aktarmaktadir. Bu nitelikler ginimuzde de ayni sekilde surmektedir.

Endustri devrimi ve bununla birlikte sanayilesmenin baglamasi, makine ve
uretiminin  yayginlasmasi ile seramikte kendi payina daseni almistir.
Dekorlama basamaginda tekniklerin ve uygulama ydntemlerinin hizla
degismesi, bunlari makinelerin surekli dediserek desteklemesi, sektdre yeni
dekorlama yontemlerini de getirmistir. Bu hizli gelisim mevcut yontemleri ya
geligtirmis yada tamamen degistirmistir. Seramik endustrisinde ve sanatsal
uygulamalarda faydali diye dusindugumuz hizli gelismeler ve yontemlerin
uygulanmasi ¢gogu zaman sorun olmustur. Bu noktada hizli gelismelere ayak

uydurmak ve sorunlar igin ¢ozum Uretmek gerekmektedir.

Mekanik baski yontemleri diye adlandirilan bu tekniklerin taninmasi, var
olan sorunlarin ¢oézulmesi ve toplam kalitenin arttirilmasi bu noktadaki dogru

tespitlerin yapilmasina baghdir.



2- AMAG:

Seramikte mekanik baski yontemlerinin tanimlanmasi uygulama
basamaklarinin fabrika ve isletme ortaminda incelenerek belgelenmesi
amaclar arasindadir. Endustride baski uygulamalarindaki malzeme ve
uygulamalardan kaynaklanan hatalar ve amortisman kayiplarinin isletmelere
pahaliya mal olmalari dolayisi ile arastirma sonunda bu kayiplarin en aza
indirilmesi amaclanmistir. Bunun igin yontem ve oneriler sunulmustur.

Seramikteki yuzey cesitlerine uygun baski tiplerinin belirlenmesi ve
endustri ile birlikte sanatsal uygulamalarda kullaniimasi. Mekanik baski
yontemlerinin seramikte, uygulama alanlarinin tespiti ve enduistri ile sanatsal

uygulamalardaki kullanimlarinin belirlenmesi.

Elde edilen bu verilerin ve tespitlerin gerek endustride, gerek sanatsal
uygulamalarda, gerekse de egitim ortaminda kullanilmasi amaglar
arasindadir. Arastirma sonrasinda elde edilen bilgiler ve deneyimler

sonrasinda, deneysel ¢calismalarin yapiimasi ve tez sonunda sunulmasi.

3- GALISMANIN SINIRLILIKLARI
Hizla gelisen endustrilesme, teknolojik gelismeler ve sanatsal

uygulamalarla birlikte seramikte de dekorlama yontem ve teknikleri hizla

gelismekte ve degismektedir.

Bu galigmada mekanik baski uygulamalarinin en onemlilerinden olan
serigraf baski, dekal ve rotatif uygulamalar detayl olarak ele alinmigtir. Diger
baski yontemleri; dijital baski, membran, baski, toner transfer, laser dekal,

lithoprint ve inkjet uygulamalara ise kisaca deginilerek sinirlandiriimigtir.

Serigrafi, dekal ve rotatif uygulamalara genis yer verilmesinin nedeni,
endustride en fazla kullanim alanina sahip olmalarindandir. Seramik
endustrisinde ve sanatsal uygulamalardaki mekanik baski yontemlerinin
tamaminin, tek bir c¢alismada incelenmesinin olanaksizligi konuyu

sinirlandirmaktadir.



Seramik yluzey cesitleri ve bunlara uygun baski uygulamalari da bu
sinirliliklar arasindadir. Ayrica seramikte mekanik baskinin, endustride ve
sanatsal uygulamalarda fabrika ve sanat¢i uygulamalarinin arastirilmasi bagl
basina bir arastirma c¢alismasidir. Bundan dolayi, bu bélim de sinirli olarak
anlatiimigtir.

Endustride ¢ok fazla kullanma olanagi bulmayan ve endustri icin pahali bir
uygulama olan foto seramik ve U¢ boyutlu objelerin Gzerine baski yapmak igin

kullanilan serigrafi baski tezgahlarina deginilmemigtir.

Aragtirmamiz sonunda deneysel uygulamalar kisminda seramik ile cam
yuzey Uzerine uygulamalar yapiimistir. YlUzey olarak seramikle birlikte camin
secilmesi, yuzey olarak seramige benzemesinden ve artik dinyada da
seramikle cam i¢ ice kullaniimasindandir. Ayrica baski yontemleri
arastiriirken  seramik ile cam ylUzeyler Uzerindeki etkileri ve
uygulanabilirlikleri arastirilmis sonuglar sunulmustur. Ancak cam ylzey

seramige oranla sinirlandiriimigtir.

Deneysel uygulamalarda seramik ve cam yuzey Uzerine serigraf baski ve
dekal uygulamalar yapilmasi diger tekniklerin Glkemiz seramik endustrisinde
fazla kullanilmamasindan kaynaklanmaktadir. Uygulamalardaki sinirliliklar

bundan dolaydir.

4- YONTEM

Teknikler fabrika ve isletme ortaminda yerinde incelenerek sonugclari yazili
olarak belgelenmistir. Incelemelerle birlikte teknikler fabrika ve egitim
ortaminda deneysel olarak uygulanmistir. Bu uygulamalar tez sonunda

sunulmustur.

Serigrafi, dekal ve rotatif uygulamalar kaynaklarla birlikte fabrika ve
isletmelerde yakindan incelenerek sonuglar yazili olarak belgelenmis ve
uygulamalar yapilmigtir. Diger yontemler ulkemiz seramik endustrisinde

uygulanmadigi i¢in yabanci kaynaklardan faydalaniimistir.
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Bu nedenle calismanin |. Bolumunde; baski yodntemlerini ve baski
olgusunu, Il. Bolumde; seramik ylzey cesitleri ile baski tiplerini, IIl. Bolumde ;
mekanik baski uygulama alanlari ele alinmig, IV. Bolimde ise; arastirma

sonrasindaki deneysel uygulamalara yer verilmigtir.
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I. BOLUM: SERAMIKTE MEKANIK BASKI YONTEMLERI

1.Baskinin Tanimi ve Kullanim Alanlari

“Baski; sekil, yazi, grafik ve resimlerin gergcedine en yakin bi¢cimde, bir

yuzey uzerine ¢ogaltilarak ve hizli aktariimasi olarak tarif edilebilinir.”’

“‘Basim, dusUnulmus, tasarlanmis veya gergeklestiriimis bir 6zglnin

(resim, yazi vb.) kalip yoluyla cogaltiimasidir.”?

Seramikte baskiyi ise, seramik yluzeylere baski tekniklerini uygulayarak

desenin yuzeye aktarilmasini saglamak olarak tanimlayabiliriz.

Baski gesitleri, seramikle birlikte diger endustri kollarinda da ayni veya
farkh adlandirmalarla anilmaktadir. Rotasyon baskilar, rulo baskilar, transfer
baskilar, serigraf baski, dijital baski, inkjet baski vb. baskilar gida, tekstil,
grafik, promosyon, ambalaj ve seramik gibi bir ¢ok endustri dalinda

kullaniimaktadir.

Baski bu uygulamalarla farkli yontemlere ve cesitli alanlara ayrilarak su an
gunumuzde her biri ayri bir alani ve teknigi simgeleyen birer dal olarak

sekillenmigtir.

Baski teknikleri ve uygulama olanaklari bu gunki modern sanat ve
endustri alanlarinin tamamina temel tegkil ederken her bir sanat dali ve
endustri kolu kendine uygun teknigi alarak kendi malzemesi dogrultusunda

uygulamaya ge¢mistir. Seramik endustrisinde de kullanilan baski teknikleri

' GULTEN, Mesut; “Baski Nedir?”, www.ambalajtasarimi.com, S. 1/24, 16.11.2005
2 AYSAN, Dog. Sikri; “Serigrafi Nedir?”, M.S.U.G.S.F. Resim Boélimi Serigrafi
Atdlyesi Yayimi, istanbul 1987, S. 1
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Gerek klasik (el tezgahi) gerekse mekanik olsun, ayni surecin bir Grinu
olmaktadir. Gunumuzde, Uulkemizde seramik endustrisinde baski
uygulamalarini kuguk atolyelerden, blyuk isletmelere kadar tum fabrikalar

dolayli veya dogrudan olarak kullanmaktadir.

Baski uygulama alanlari seramik endustrisinde ¢ok yuksek noktalara ve
kaliteye ulasmigtir. Seramik enduUstrisinin  tum kollarinda baski; ayri
uygulama, yontem, gesit ve olanaklariyla kullaniimaktadir. Serigrafi teknigiyle
beraber, serigrafi ile elde edilen dekal (¢ikartma) uygulamalari, tampon
baskilar, rotatif (rotocolor, tambur) baskilar, print ve inkjet baskilar seramik

endustrisiyle beraber sanatsal uygulamalarda da basariyla kullaniimaktadir.

Ayrica baski uygulama yontemleri seramik endustrisinin geligsiminde,
endustri Uretim malzemesi olarak, dunya piyasasinda buyuk paylar
kazanmasinda 6nemli roller oynamaktadir. Uriiniin gérsel olarak, estetik yapi
kazanmasi, baski teknikleriyle mimkdn olurken Urinun geligtiriimesi ve

pazarlanmasinda baski tekniklerinin payl azimsanmayacak kadar buyuktar.

Seramikte mekanik baski yontemlerinin uygulama alanlarini iki ana grupta
toplayabiliriz. Bunlar; endustriyel alanda kullanilan mekanik baskilar ve
sanatsal alanda kullanilan mekanik baskilar. Serigraf baski ise baski
uygulamalari icerisinde en genis alana yayillmis ve kullanim olanagi
bulmustur. Gida sektord, tekstil, grafik, hediyelik esya , promosyon, elektronik
devre baglantilari ve seramik gibi alanlarda basari ile uygulanmaktadir.
Arastirmamizin konusu seramikte mekanik baski yontemleri oldugundan biz

sadece seramikle olan yonuyle ilgilenecegiz.

Baskinin tarihgesine kisaca g6z attigimizda temelinin  magara
duvarlarinda gorulen ve sablon teknidi ile yapilan duvar resimlerine kadar

gittigi gorular.
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“9. yy. Japonya’da ahsap baski Orneklerine rastlanirken 14. vyy.
Avrupa’sinda baski resminin yer aldigi, tahta baskiyla gergeklestirilmis kitap
resimlerine rastlanmaktadir. Baski uygulamalarinin ortaya cikisi, ¢esitlenmesi
ve bir hiz kazanmasi kagdidin bulunmasiyla iyice hizlanir, bunun érnekleri en

cok 16. yy. baslarinda Rénesans déneminde goriilmektedir.”>

Baski teknikleri Ronesans’a kadar dinsel konularda ve kitap resimlerinde

kullanilarak bir sanatsal Uretimden ¢ok ¢ogdaltim amaciyla kullaniimistir.

“1440 tarihinde (Gutenberg) ilk matbaanin kurulmasi, tipo baskiyr ortaya
cikarmis ve baskida devrim yasanmistir. Bu donemlerde artik aga¢ sablonun
yerini bakir, 1799'dan sonra tas kaliplar daha sonrada ¢inko, aliminyum gibi
metaller alarak teknik gelismelerin 1siginda gelisimini stirdirmustir.”*

Bu gunkul gelinen nokta ise yukarida anlattigimiz gibi hizli bir geligimin ve
degdisimin ortasindadir. Bu sure¢ gelecekte de yeni baski uygulama
yontemlerini de blnyesine katarak buylyecektir. Endustrinin gelisimi bilimin
buna paralel olarak geliserek yeni buluslara imza atmasi ve insanhgin daha

farkli ve daha fazla isteklerde bulunmasi bu siireci daha da hizlandiracaktir.

2. Serigraf Baski, Tanimi ve Tarihsel Geligimi

“Serigrafi elek niteligindeki bir ylUzeyde yapilan bazi islemlerle cesitli
amagclar igin resim, sekil, yazi ve benzerlerinin olusturulmasi, bununla
uzerinden boya siyirmak suretiyle degisik yuzeylere basiimasi ve

cogaltiimasi islemidir.”®

“Serigrafi dekorlari genel olarak boya ve sirlarin gesitli islemlerden sonra

¢ok ince metal veya 6zel dokulu naylon ya da ipek elek bezi Uzerinde

* Gozde Eda Tekcan."Tirkiye'de Ozgiin Baskinin Gelisimi” Y.Lisans Tezi. M.S.U.
S.2,

* A.g.k. Sayfa 3.

5 PEKMEZCI, Prof. Hasan: “Tiim Yénleriyle Serigraf — ipek Bask”, ilke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 1.



14

hazirlanmis desenlerden baski yapilacak yuzeyler Uzerine dogrudan ya da
dolayl yollarla aktariimasi islemidir.”®

Serigrafi s6zcugu Latince sericum (ipek), Yunanca Graphe (yazma
eylemi) sozcuklerinin  birlesmesinden olusmustur. Bu terim sablon
olusturulmasinda, baslangicta en c¢ok kullanilan bezin dogal ipekten
dokunmus olmasi nedeni ile boyle turetilmigtir.

Fransizcada ise “serie” dizi demektir. Belli kurallara goére birbirini izleyen
nesnelerin olusturdugu butin anlamina gelmektedir. Serigraphie bu
sozciikten tiretiimistir. Serigrafi s6zciigl ingilizcenin etkin oldugu alanlarda
Silk Screen ve Silk Screen Printing, Fransizcanin etkin oldugu alanlarda
Serigraphie, Almancanin etkili oldugu yerlerde Siebdruck olarak
kullaniimaktadir. Ancak tum bu adlandirmalarin yaninda, Serigrafi adi

uluslararasi baski ortaminda bu yontemin genel adi durumundadir.

Serigrafi baski tekniginin tarihgesini arastirdigimizda ilk kez nerede ve
nasil uygulandigini kesin bir tarihle belirtlememesine ragmen bin yil kadar
once bazi kulttrlerde; Eski Misirlilar, Romalilar, Cinliler ve Japonlarda duvar,
yer, tavan suslemeleriyle c¢Omlekgilikte ve dokuma bezlerinde sablon
tekniginin kullanildigini gosteren kalintilarin varligindan s6z edilmektedir.

Serigrafi baski teknigi 19. yy'’da Uzak Dogulu Gdgcmenler tarafindan
Amerika’'ya getirilerek Ulkeye yayilmis fotografin bulunmasiyla da geliserek
onem kazanmaya baslamistir. Tekstil endustrisi 1920 ve 1930’larda film ve
foto-sablonlarla c¢alisarak, tasarimcilara ait desenleri yuksek Kkaliteli
dokumalara basmiglardir.

Serigrafi teknigiyle ilgili ilk bilimsel eser 1930’larda Antoni Welonis tarafindan
yazilmigtir. Bundan birkag yil sonra da Guy Macoy ilk kisisel serigrafi

sergisini gergeklegtirmistir.

6 SEVIM, Dog. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlari”, Anadolu Universitesi Basim Evi, Eskisehir,
2003, S. 163.



15

Seramik endulstrisinde ve sanatsal uygulamalarda serigraf baski
uygulama teknik ve alanlari sdyledir. Dolayl baski; dekal: sirustu, sirigi, siratl
baskilar. Dogrudan baski; sirath ve siristi baski. Siratli baski; bisklvi
Uzerine, sirtstu baski; ¢igsir Gzerine ve pismis sir Uzerine baski olmak Uzere
cesitlere ayrilir.

Serigrafi baskinin ulkemizde seramik ve tekstil sektorinde kullaniimaya
baglanmasi Cumhuriyet sonrasinda gerceklesmektedir. Sumerbank basma
ve seramik fabrikalarinda ilk olarak uygulanmisg, diger isletme ve fabrikalar

daha sonralar uygulamaya ge¢miglerdir.

2.1.Serigraf Baskida Kullanilan Arag ve Geregler
Rakle Bigagi

Serigrafi baskida kullanilan rakle dogdal ve sentetik lastikten yapiimigtir.
Her iki malzemede zamanla solventlere, kullanilan boyalar ve medyumlara
kargi direnclerini yitirirler. Bundan dolayi raklelerin belli araliklarla kontrolleri

yapilarak bilenmesi gerekenler, baski niteligine gore bilenmelidir.

=

e | |
| ——»3cm<4— goranta alan) —»-3Cm<-
—15cm—» «—15cm—m

Resim 1: Baski gergevesi boyutlari, bigak ve gergceve kenarlarinda en az 12 cm mesafe

olacak sekilde secgilmelidir. Bu mesafenin az olmasi goriintii ¢carpikligina yol agabilir.

a) Rakle sertligi b)Rakle Kalinligi
c) Rakle agisi d)Rakle Acisi
e)Rakle baskisi f)Rakle Hizi

g)Rakle bileme (profil/lyiizey)
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“a) Kenarlari yuvarlatiimis profil; Kalin boya film tabakasi ve orticu boya
gerektiren baskilarda kullanilir.

b) Bir kenari dik, oOteki kenari egik profil; Cam, seramik ve metal
yuzeylere baskida kullanilir.

c) Sivri ucglu “V” tipi profil; Tam ve vyari otomatik serigrafi baski
makinelerinde ve silindirik baski dizeneklerinde kullanilir.(agisi dik olmalidir)

d) Tam yuvarlak agiz yapili profil; Cok emici ve fazla boya verilmesi
gereken (tekstil, yumusak yuzeyler v.b) yluzeylerde baski igin kullanilir.

e) Kenarlar dik acili profil; Seramik, cam, kagit (dekal) karton, metal gibi
yuzeylerde ince ¢izgi ve tram gerektiren baskilarda kullanilir. Bu profil tek

noktada baski yuzeyi ile cakistigi icin hassas baskilarda iyi sonug

a b [ d L]

Resim 2: Raklelerin agiz bigimleri

vermektedir.”’

Rakleler baski sonrasinda temizlenmeli agiz kisimlari yukari gelecek
sekilde muhafaza edilmelidir. Baskinin kotu ¢lkmasina neden olacak
lekelenme ve cizikler rakle yuzeyinde bulunmamalidir. Kenarlarin keskin ve
temiz olmasi baski kalitesini dogrudan etkilemektedir.

“‘Raklenin sertligi Shore cinsinden tanimlanir ve genellikle 60-70 derece

Shore sertligi arasinda yer alir. Sert rakleler (70-750) buyuk sekiller ve yari-

" PEKMEZCI, Prof. Hasan: “Tiim Yénleriyle Serigraf — ipek Baskr”, ilke Yayincilik, ANKARA,

1992, S. 74,75
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ton baski igin uygundur. Yumusak rakleler ise (60-700) boydan boya tam
renkli ve dizensiz baski malzemesi igin uygundur.”8

Sert rakle baski esnasinda yuksek surtinmeden dolayl sablonun
zedelenmesine ve c¢abuk yirtimasina neden olabilir. Cok yumusak rakleler
ise basing uygulandiginda geriye dogru esneyerek rakle agisinin
bozulmasina neden olacaktir. Bu da boyanin baski ylzeyinde ezilmesine,

hareket etmesine neden olacaktir.

Sertlik (Shore) Olgim Cihaz:

Rakle bigaginin sertliginin ol¢ciimesinde kullaniimaktadir. Rakle cesitli
solventlerin etkisiyle zamanla sertliginde degismeler olacagindan belli
araliklarla olgulmelidir. Serligi azalmis rakleler baski esnasinda esneyerek

desenin kaymasina neden olmaktadir.

Serigrafi Baski Masa ve Uniteleri

Serigrafi baski makineleri elle galisan baski tezgahlari, yari otomatik ve
tam otomatik baski Uniteleri olarak cesitlilik gosterirler. Her iki makine
unitesinin  kendilerine  6zgu aparatlari ve duzeneklerinin  olmasi
calismalarinda ki farklihgr da ortaya koymaktadir.

Serigrafi tezgahlari amaca, yapilacak ise gore tasarlanmaktadir. DUz
baskilar, silindirik baskilar, t¢ boyutlu formlar ve dekal baskilar igin ayri ayri
dizeneklerle Uretilirler.

Klasik bir serigrafi tezgahi diizglin yizeyli metal veya ahsap bir masa ile
buna bagh olarak gerektiginde ylUkselip algalabilen, saga sola, ileri — geri
hareket edebilen elek tasiyici kol dizenegdinden olusur. Endustride kullanilan
serigrafi baski makineleri ise kullanma kilavuzlarina Uretici firma uygulama
talimatlarina gore uyularak calistirilan otomatik makinelerdir. Baski sistemi
butin makinelerde birbirinden farkli olsa da sonug itibari ile ayni baski

sistematigini ve niteligini yakalamaktadir.

8 Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S. 9.4
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Resim 3: Mekanik Serigrafi baski makinesi

Pozlama Masalari

Pozlama masalar serigrafide foto sablon olusturulmasinda temel aragtir.
Pozlama Uniteleri vakumlu ve 6zel lambali, vakumsuz tek lambali, sadece
florasanlarla hazirlananlar olarak ¢ok cesitlidir. Bu tur Unitelerde temel amag
pozlama olmakla birlikte bazilarinda masa bunyesinde (etlv) kurutucu ve
vakum gibi ekstra aparatlar da bulunmaktadir. Bu malzemelerin segimi,
amaca, igletme sartlarina baghdir.

Seramik enduUstrisinde isletme ve fabrikalarda blyuk ¢odunlukla vakumlu
ve etlvll Ozel 151k kaynakll pozlama Uniteleri kullaniimaktadir. Buradaki amag
pozlama evresinin daha dikkatli ve hassas olmasi, hizh calisiimasi, is
yogunlugu, pozlama Kkalitesi gibi nitelikler géz 6nunde bulundurulmasidir.
Pozlama Unitelerinde bulunmasi gerekli temel aparatlar, 1sIk kaynagi, cam
yuzeyi, (1sik kaynagina uygun mesafede) kapali hacim vakum, etiv bunlar

pozlamanin kolay ve profesyonelce yapilmasini saglamaktadir.

Resim 4: Pozlama makinesi
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Emilsiyon Kaplama Kalinhgi

Bu cihaz elek yuzeyindeki sablon kalinhdini élgmektedir. Sablon kalinhdi
baskida kenar keskinligi ¢ozunurluk ve baski malzemesi Uzerinde islak boya

tutma kapasitesi icin belirleyicidir.
Viskozite — Olger

Baskida kullanilan boyalarin istenilen baski hizi sablon altindan gegen
boya miktari, 1slak boya tutma kapasitesi, kenar belirginligi vs. dnemli etki
yapar. Surekli ayni kalite elde edilebilmesi, baskida kullanilan boyanin

akiskanhginin mimkuin oldugu kadar sabit olmasina baglidir.

‘Baskida kullanilan boya viskozitesi Pascal veya Poise cinsinden

odlctiimektedir.”®

Serigrafi Baski Cergeveleri

Serigrafi baski gerceveleri ahsap ve profillerden olusur ve gerdirilmis elek
bezini, gergin bigimde tutacak gsekilde yapilmigtir. Serigrafi baski
cercevelerinin sablon hazirlama ve serigrafi baski iglemleri sirasinda
muUmkin oldugu kadar olusabilecek mekanik deformasyonlara dayanikli
olmasi gerekir. Ayrica ylzeyin, baski boyasi, solvent ve temizleme

malzemeleri gibi kimyasal maddelere dayanikli olmasi gerekir.

Cerceve profillerinin tam olarak duz olmalari i¢in birbirine kaynakla
baglantili ve gerektiginde dogrultulmus olmalilardir. Carpik g¢ergeve profilleri
baski sirasinda ciddi sorun olusturur ve baski hatalarina yol agar. Baski
cercevelerinin metal olanlarinin tercih edilmesi, tahta cergcevelerden daha

ustun niteliklere sahip olmalarindan kaynaklanmaktadir.

o Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S. 10.4
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“Serigrafi — ipek baski ydonteminde amaca uygun elek sec¢imi kadar, eledin
ekonomik, pratik ve kullanigh c¢ergevelere titiz bir sekilde gerilip
hazirlanmasina da 6énem verilmelidir. Cergevelerin kumas yapistirma evresi
oncesinde yuzeyinde higbir keskin kenar veya ug¢ bulunmamalidir, aksi
taktirde bu kumasa zarar verir ve gerdirme esnasinda yirtilabilir. Metal
cercevelerin  yapisma yuzeyleri kumlanmali veya puruzlendiriimelidir.
Kumasin iyi bir sekilde yapismasi igin bu gereklidir. Kése ve kenarlarin
pahlarinin, capaktan arindirilmis oldugundan emin olunmalidir. Kenarlar
yuvarlatiimalidir. Cerceveler icten disa dodru pah gegcisli olmali, daha
onceden kullaniimis c¢ergevelerin yuzeyleri, arttk kumas, murekkep ve

yapistiricilardan temizlenmelidir.” '

Serigrafi Baski Cergceve Malzemeleri

Ahsap Cerceveler

Sudan etkilenmeleri, deforme olabilirligi ve kullanim suresinin kisaligi gibi
etkenlere ragmen, ekonomik olusu teminindeki ve hazirlanmasindaki
kolayliklar nedeni ile bazi igletme ve atdlyelerde kullaniimaktadir.
Olumsuzluklari boyamak ve verniklemek suretiyle en aza indirilebilir.

“‘Ahsap cgerceveler icin gam ve koknar tercih edilmelidir. Kayin, kavak ve
benzeri yumusak yapili agag¢ turleri kesinlikle kullaniimamalidir. Bu tdr
agaclarin deformasyonu daha fazladir. Elek yuzeyinin genigligine uygun
Olcllerde (3x4, 3x5, 4x4, 4x6, 5x5, 5x6 vb.) zimparalanmig, ¢ok temiz,
budaksiz profiller dedisik baglanti sekilleri ile (gecmeli, vidali, kdsebentli vb.)
cerceve haline getirilmelidir. Cercevelerin kdselerinin 90° olmasina dikkat

edilmelidir.”""

10 PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Kiz Teknik Liseleri igin Serigrafi “ 1992, S. 59
1 PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Kiz Teknik Liseleri igin Serigrafi “ 1992, S. 59
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Resim 5: Ahsap Cerceve Baglanti Sekilleri

Metal Cergeveler

Aliminyum ve ¢elik, serigrafi baski ¢ergevelerinin yapiminda kullanilan en
yaygin metaller arasinda yer almaktadir. Metal ¢ergeveler ahsap ¢ergevelere
gbre daha dayanikli ve deformasyonu c¢cok az oldugu icin endustride ve

profesyonel uygulamalarda tercih edilirler.

“‘Metal cerceveler icinde hafifligi, paslanmamasi, istenilen boylarda ve
profilerde temin edilebilinmesi nedeni ile en uygunu aliminyum
cercevelerdir. Serigrafi de kullanilacak diger metal gercevelerde, 6nemli olan
bir faktorde sade, temiz ve hafif olmalaridir. Cinklu agdir ve hantal gergeveler

baski asamasinda biiyiik sorunlar gikarabilir”.'?

Aliminyum Cergeveler

“‘Aliminyumun hafif (6zgul agiriginin disik) olmasi sayesinde ¢ok buylk
kesitli olanlarin bile rahathkla kullaniima olanagi vardir. Aliminyum

cerceveler paslanmaz ancak alkali ve asitlere karsi direncleri azdir.”"®

Her tlrli kumas gerdirmek i¢in uygundur. Hafiftir, maliyeti dusuktar. Farkh
kesitlerde profil temin edilebilir. Korozyon mukavemeti iyidir. Kolaylikla

temizlenir. Celik malzemeye gore daha az saglamdir.

'2 A.g.k. Sayfa.60
3 Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S5.2.2
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Celik Cergeveler

Aluminyum cergevelere kiyasla, ayni duzeyde saglamlik daha kuguk
kesitli ¢celik profillerle elde edilebilinmektedir. Dezavantaji kuguk ebatlarda ki

Olcllerde agir olmalaridir.

Celik cercevelerin paslanmamasi i¢in galvanizleme veya boyama
gerekmektedir. Maliyeti dusuktir, kolaylikla paslanabilir, agirdir, yeniden

kullanim i¢in boyanmalidir.

Profiller

Kullanilan malzeme ile birlikte malzemedeki profil kesit ve et kalinliklari
serigraf baski c¢ergevelerinin boyutlarini etkileyen 6zelliklerin basinda gelir.
Profil niteligi baski uygulamalara gére secilmelidir. Kullanilan baski masasi,
sablonun buyukliga ve kullanillan elek bezine uygun secilir. Seramik
endustrisi genis bir uygulama yelpazesine sahip oldugu igin seceneklerde

ona gore genistir.

Seramik baskida profillerin Ust ylzeyi disa dogru radusla (pahli) olmasi
gerekmektedir. Bu elek bezinin yluzeye iyice tutunmasini saglamaktadir. Disa
dogru ic ve dis bukey cergceveler seramikle birlikte tekstilde de
kullaniimaktadir. Buylk ebattaki sablonlarda igten destekli profiller
kullanilmasi baski esnasinda sablonun deformasyonunu engellemektedir.
Bunun disinda kare ve dikdortgen profiler daha ¢ok seramik baski

uygulamalarda kullanilir.



Ozel maksatls L-profil
(esya tizerine baski)

Icten destekli profil

&

35

Konkav kenarl,, disa dogru
konik (tekstil baskilari icin)

Duz gelik serit
(CD gerceveleri igin)

Resim 6: Kare ve Dikdortgen Profiller

Cerceve Ebadi
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“Serigrafi baski uygulamalarinda segilecek gerceve ebadi, istenen baski

yapilabilir alan ve baski tipine gore belirlenmektedir. Baski yapilabilir alan

disinda murekkep igin uygun bir alan birakiimalidir.

»n14

Makine baskisinda, rakle hareketi genellikle cergevenin uzun kenari

dogrultusundadir. Yani el baskisinda olanin tersi yonundedir. Murekkep

durdugu yerin gok dar olmasi kayit zorluklarina ve baski kalitesinin kotu

olmasina yol acar.

kisitlamaktadir.

Ayrica baski esnasinda raklenin hareket alanini

" Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG

Switzerland, subat 1999.S.2.5
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Resim 7: A = Baski yapilabilir alan, B / B1 yan list miirekkep alan

2.2. Elek Bezleri ve Gerdirme Sistemleri

Serigrafide Kullanilan Elek Bezleri:
Elek bezleri kendi icerisinde dorde ayrilir:
a) Dogal ipekle Dokunmus Elek Bezleri,
b) Sentetik iplikle Dokunmus Elek Bezleri,
- Poliamid (naylon) Elek Bezleri

- Polyester (tergal) Elek Bezleri

c¢) Madeni Iplikle Dokunmus Elek Bezleri,
- Fosforlu Bronz Elek Bezleri

- Paslanmaz Celik Elek Bezleri

- Nikel — Krom Elek Bezleri

d) Kombiteks Elek Bezleri,

Serigrafide kullanilan elek bezleri dokumalarindaki iplik malzemesinin
adina ve dokuma sekline gore adlandirilir. Baski uygulamalarinda basaril bir
baskinin gerceklestiriimesi buyuk oranda uygun elek bezi secimine baghdir.
Kullanilacak baski eleginin numarasinin kararlastirimasinda, desende

hedeflenen mikemmellik derecesi ve istenilen baski kalitesi belirleyicidir.

Serigrafi elek bezlerinde dokumadan kaynaklanan olumlu ve olumsuz

yonler baskiya dogrudan etki yapmaktadir. Elek bezlerinin gerginliklerinin
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ideal seviyede tutulmasi, atki ve c¢ozguler arasindaki agikhgin buyuk ve
kUguklugu, ilmek acikliklarindaki dizen ya da duzensizlik, atki ve ¢ozguler
arasindaki acikhgin doksan dereceyi korumasi baskiyr dogrudan
etkilemektedir. Ayrica ipliklerin sinirli sayida siklikla ve seyreklikle dokunmasi

da yine dokuma turane baghdir.

Baski yapilacak yuzey, basilacak desenin niteligi (lap, tire, yari tonlu) ve
kullanilacak boyanin niteligine bagh olarak uygun elek secimi yapilmahdir.
Seramik endustrisinde en fazla kullanilan elek bezleri, naylon ve polyester
bezlerdir. ROlyef ve firit basimlarda madensel elek bezleri kullaniimaktadir.

Bunlarin endustride tercih edilmesinin sebebi asagida anlatiimistir.

a- Dogal ipek Elek Bezleri:

Adindan da anlasildigi Uzere dogal ipekten yapilmig elek bezlerinin genel
adidir. Gunumuz endustrisinde kullaniimamaktadir. Bunun nedeni ise yapay
malzemelerinin daha ucuz ve kolayca bulunabilmesidir. Ayrica bu elek
bezlerinin ¢abuk yipranmasi kullanilan solvent ve boyalara fazla direng
gOsterememesi ipegin dogal yapisindan kaynaklanan purtUkli yapisi
sablonun temizlenmesini zorlastirmasi olumsuz o6zellikler olarak karsimiza

cikmaktadir.
b-Sentetik iplikle Dokunmus Elek Bezler:

Poliamid (naylon) Elek Bezleri: Naylon bezlerin yapisindan dolayi

kaygan olmalari nedeni ile baski igleminin yapildigi sirada boyanin

g6zeneklerde kurumamasini saglamaktadir.

Naylonun ¢ok sik dokunabilmesi, baski esnasinda istenilen fotografik
goruntinin elde edilebilmesini saglamaktadir. Baski isleminden sonra
boyanin ylzeyden temizlenmesi, yeni sablon asamasinda emdulsiyonu

sablondan sdkulmesinin kolayligi. Ayrica naylon sablon bezleri mekanik
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dayanimlarini yiksek olmasi nedeni ile baskidaki fiziksel sartlara dayanim
gostermektedir. Naylon bezlerin en onemli ayirici Ozelligi esnekligi ve
dayaniklhih@idir. Bu UstUnlUklerinden dolayr da seramik endustrisinde ¢ok
siklikla kullaniimaktadir. Naylon bezlerde ipek bezler gibi santimetredeki iplik
sayisina gobre numaralanir; 29-34-38-43-46-49-55-62—-66—68—77-90—
100-110-120-130-180-200.

Naylon elek bezlerinin mekanik dayaniklk o6zelligi ¢ok yuksektir. Bu
Ozelliklerinden dolayr bu malzemeler seramikteki asindirici ortamlarda
(boyalar ve solventler) kullaniimaya elveriglidir. Naylon elek bezleri
esnekliginden dolayl, duz olmayan ylzeylere de rahatlikla baski
yapabilmektedir. Ayrica emulsiyon ve fotostensil film naylon elek bezi

yuzeyine, diger elek bezlerinden daha iyi tutunmaktadir.

Naylon elek bezlerin olumlu &zelliklerinin yaninda, olumsuz ozellikleri de
bulunmaktadir. Bunlar; atmosfer kosullarlindan etkilenirler, baski esnasinda
da raklenin basincindan dolay! naylon elek bezlerinin uzamasi. Naylon elek
bezlerinin istenilen gerginlikte gerilmesinde, sik¢ca problemler ortaya
cikmaktadir. Bu bezlerdeki germe zorlugu, uzama riski baski esnasinda

renklerin gakismasinda problem olusturmaktadir.

Polyester (tergal) Elek Bezleri: Seramik endustrisinde serigrafi baski

kumaslarinda renk cakismasinin gerceklesebilmesi, baskinin problemsiz
olmasi i¢in segilen elek bezinin esneme payina dikkat edilmelidir.

“Polyester elek bezleri baski esnasinda ve sonrasinda uzun sure gerginlik
Ozelligini korurlar. Gerdirmeye karsi yuksek direng gosterirler. Mekanik
asinmaya karsi direng gostermelerine karsin, iklim kosullarina kargi duyarli

olmadigi sdylenebilir.”"®

1 Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S.1.1
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Polyester elek bezlerinin, naylon elek bezlerine gore mekanik ve kimyasal

dayanima karsi direncleri daha azdir.

c¢) Madeni iplikle Dokunmus Elek Bezleri:

Mekanik dayanim ve fiziksel kosullara dayanimi bu bezlerin tercih
sebebidir. Ayrica seramik ve cam yuzeylere rolyef veya firit gibi kalin boya ve
sir tabakalarinin basiminda kullaniimak icin idealdir.

Bazi asitler ve alkaliler gibi kimyasal etkilere kargi dayanikhdir.

Olumsuz ozellikleri olarak esnekliklerinin az olmasi, gerilmesi durumunda
Ozel sasilere ihtiya¢c duyulmasidir. Diger bir grup olan kombitex elek bezleri

seramikte ¢ok kullaniimamaktadir.

Elek Gerdirme Sistemleri

Serigrafi elekleri bulunan kosullar c¢ercevesinde farkli bigimlerde
gerilmektedir. Burada kumagin gerdirilmesi igin istenilen hassasiyete gore de
gerilmelerden dolay! gesitlilik olmaktadir.

Gerdirme yontemlerinde 6nemli olan noktalardan biri elegin basilacak
resim ve sekille olan olgu iligskisi ve gerginligidir. Daha sonra desene ve
kullanilacak boya turine gore uygun segim yapilmalidir. Cergceve uzerine
ipegi dogru olarak germek icin her asamada ve germe bigimlerinde ¢ok
dikkatli olmak gerekmektedir. Gevsek sablonlarda daha baslangigta, kayit
yapilirken gugclukler meydana gelir. Fazla gergin sablonlarda ise baski
esnasinda guglukler ortaya cikmaktadir. Fazla gerilmeler ipek ve naylon

bezlerde esnekliklerinin yok olmasini saglamaktadir.

“‘Butin sablonlar doku turinun gerilim yuzdesi hesaba katilarak, davul

sikhginda gerilmelidir. ipek = %2, terylen = %3, Naylon = %5 ayrica gerilim

dereceleri kontrol edilmelidir.”"®

'® “Film Baskr” Cev. Necla Yurtsever, Attila Erglr, D.T.G.S. Yuksek Okulu Yayinlari:3, S. 21



28

Germe bigimleri elle gerdirme, mekanik gerdirme, havali gerdirme gibi

farkli bicimlerde yapilmaktadir.

Elle Gerdirme

Elle germe kuguk atdlyelerde ve sinirli sayida baski yapilan alanlarda
kullaniimaktadir. BlylUk olgekli isletmelerde ise mekanik germe sistemleri
kullaniimaktadir. Geleneksel olarak kumasin ahsap cergeveler Uzerine elle
gerdirimesi islemi (Kiskag, zimba teli ve genig basli ¢iviler vs.) hala
yapiimaktadir. Ozellikle bazi atdlyelerde sert cisimler lizerine basim yapmak

amaciyla kullaniimaktadir.

“Elek eger 0zel bir is icin gerilecekse segilen gergceve basiimasi istenen is
yada resimden (4 kenardan) en az 6’sar cm daha buyuk olmalidir. Elek de
distan disa gerceve dlglilerinden 1’er cm daha blyik isaretlenir. isaretlenen
kenardan 1 cm kadar bir kismi makas ya da kesici ile kesilir. Gerekli olan
elek yirtilarak ayrilir. Serigrafi elekleri kesilerek ayrilmaz. Cunkd kesme
sirasinda elegin atki ve gergilerinde sapmalara neden olabilir. Yirtma,
olabilecek bu sapmalari onler. Elegin cgergeveye gerilmesi sirasinda bu

kenarlar esas alinacagt icin kenarlari 90° yirtiimasi gerekir.”"”

Germe iglemi gerceve yuzeyine (ahsap gergeve) bir koseden baslayarak
karsilikll germeler sonucunda, cergeve kenarlari ile 45° aci yapacak sekilde
zimba yardimiyla tutturulur. Germe islemi sonrasinda c¢ergeve yuzeyine
koruyucu bir malzeme ( beyaz tutkal veya lak malzemesi) stralir. Buradaki
amag ¢ozuculere, boyalara karsi direng, zimbalarin paslanmamasi ve ahgap

gercevenin daha az deformasyonudur.

i PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tim Yonleriyle Serigrafi — ipek Bask!”, ilke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 63
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Mekanik Gerdirme

Mekanik gerdirme aparatlari teknolojik gelismelerin 1g1ginda hizla
fazlalagmakta ve bodylece istenilen gerginlikte, elekler ¢cok kisa surede fazla
sayida elde edilebilmektedir.

‘Bu makineler atki ve ¢dzglu yodnunde gerdirme saglar. Ekipman
boyutlarina bagli olarak ayni anda birden fazla cergeve gerdiriime olanagi

vardir. Ayni zamanda gergevelerin acili yerlestiriimeleri de mimkindiir.” '8

Kendinden Gerdirmeli Cergeveler

Kumas c¢ergeveye takilir. Gerdirme islemi, c¢erceve raylarinin
dondurilmesiyle gecgeklesir. Bu germe sisteminde elek ¢erceveye yapismaz.

Asiri germede kumas koselerden yirtilabilmektedir.

Milli Gerdirme Makineleri

Gerdirme iglemi sirasinda serigrafi baski cercevesi, kumas ile temasi
onleyecek yukseklik ayarli tutucu Uzerine yerlestirilir. Yapistirma sirasinda
cerceve kumas Uzerine bastirilir. Agili yapistirma sirasinda gergeve, tutucu
Uzerine istenilen agida yerlestirilir ve kumas normal sekilde dik acilarla

gerdirilir.

Resim 8: Doner Cerceve, Milli Gerdirme Makinesi

18Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S.3.2
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Havali Gerdirme

Havali gerdirme makineleri bir noktadan gelen hava kaynagina bagli ¢ok
sayida havall kelepgeden (ponomatik) olugsmaktadir. Bu kelepgeler birbirleri
ile baglantili olup sayilari da gergceve ebadina bagl olarak degismektedir.
Gerdirme esnasinda kelepgelere belli basingta hava verilerek elek yulzeyinin
gerdiriimesi saglanir. Cergceveler de ayni zamanda kelepgelere dayanarak

germe ve ¢cekme kuvvetinden faydalanmaktadirlar.

Resim 9: Masa Ustii Havali Gerdirme Makinesi

Gerdirme Esnasinda Dikkat Edilecek Noktalar

Serigrafi bezlerinin baski esnasinda olusturacaklari problemlerin ¢ogu
gerdirmeden kaynaklanmaktadir. Oncelikle acili gerdirme yapilmalidr.
Orgller acili gerildiginde, baski cercevesine paralel cizgiler cok hassas
bicimde basilacaktir. Kumaslara gore oOnerilen uygun gerdirme Kkuvveti
uygulanmalidir.  Asiri veya az germeler baskida problem yaratmaktadir.
Farkli kumasglar igin farkli uygun deger gergi kuvveti s6z konusudur.
Gerdirmede kumas cgerceve ylzeyinin tamamina temas etmeli yer yer potlar
yapmamalidir. Gerilmeden Oonce kumaslar soguk veya ilik suyla yikanmasi
durumunda gerilmeleri daha iyi olacaktir. Germe 0©ncesinde metal
cercevelerdeki toz, yag, leke, pas gibi malzemeler temizlenmeli daha sonra
gerilme yapiimalidir. Kurutma islemi yuksek derecede yapilmamalidir,

yapiskanlar ¢ozulebilir veya gerginlik azalabilir.
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Resim 10: Cergeve ile paralel dogrultuda gerdirilmis 6rgi, 15° acl ile gerdirilmis o6rgi

Elek Bezinin Cergeveye Yapistiriimasi

Serigrafi ipeklerinin gergeve ylzeyine tesbit edilmesinde ¢esitli yapistirma
malzemeleri kullaniimaktadir. Bunlar;cift komponentli, bir komponentli,
ultraviole ve diger yapistiricilardir. Yapistirma isleminde yapistirici malzeme
seciminde en dnemli nokta baski da kullanilacak solventlerdir. Bu solventlerin
yapistiriclyr sokmemesi gerekmektedir.

Yapistirma oncesinde gergeveler iyice temizlenmeli, yag, toz ve paslardan
arindinimalidir.  Metalin ~ yapistinlan  yuzeyinin  6zellikle  aliminyum
cercevelerde kaba zimpara tasi veya tas makinesi ile puarizlendiriimesi
gerekir. Zimparalama ve puruzlendiriime iglemi sadece yapistirma yuzeyine
yapilmaldir. Aksi taktirde boya artiklarinin temizlenmesi guglesir. Metal
cercevelerin yapistirma isleminden hemen dnce gerekli solventler (seltlozik
tiner, aseton, rafine gaz yagi veya alkol) ile tumuayle yaglardan arindiriimalari
gerekir. Bu sekilde hazirlanmis cergeveler derhal yapistiriimali ve boylelikle
kirlenme riski dnlenmelidir.

“Yapigkanlar farkh gesitlerde ve adlarla anilirlar.

a — Cift — kompenentli yapistiricilar.

b — Rezerve yapistiricilar.

¢ — Ultraviole yapistiricilar.

d — Kontak yapistiricilar.”'®

a — Cift — kompenentli yapistiricilar: iki asamada sertlesir. ilk asamada
solvent buharlagir, daha sonra kimyasal sertlesme baslar. ilk kuruma

(buharlagsma) suresi, kumasin inceligine, gerginligine, yapiskan kalinhgina,

19 Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S. 4.5
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ortam sicakligina ve bagil hava nemine baghdir. Bu kadar ¢ok degigkenin
olmasi nedeni ile tam kuruma suresi ile ilgili kesin bir deger vermek zordur.
Bu nedenle, gergevenin gerdiricilerden ¢ikartiimasindan dnce, imalatgi firma
talimatlari esas alinmalidir. Genel kural olarak gerginlik fazla veya iplik sayisi
dislk oldugunda, daha uzun kuruma suresi gerekir. Cift — kompenentli
yapistiricilar karigtirildiktan sonra hemen kullaniimalidir, ¢unki yapigkan
madde ile sertlegtirici karigir karismaz kimyasal reaksiyon baslar. Bu da onun
hizla sertlesmesi demektir.

b — Rezerve yapistiricilar: Bu yapistiricilar, onceden gergeve Uzerine
surulir daha sonra cergeveler istenilen stre bekletilirler. Gerdirilmis kumas
Uzerine aseton veya bir baska yapiskan etkinlestirici suraldugunde, yapigkan
tekrar etkinlestirilmis olur.

¢ — Ultraviole yapistiricilar:  Ultraviole yapigtiricilar, 6zel bir lamba ile
saglanan bir ultraviole 1sin1 altinda sertlesen tek — kompenentli
yapistiricilardir. Sertlesme ¢ift — kompenentlilere gére daha hizlidir. Ayrica
bunlar solventlere karsi direnglidir.

d — Kontak yapistiricilar: Bu yapistiricilar gerilmis kumasi gerceveye bir
ikinci igleme gerek kalmadan yapistirirlar. Bu islem yaklagik 30 saniye surer
birka¢ dakika kuruma suresinden sonra gergeve hazir olmustur. Sertlestirici
icermelerine ragmen bazi gugli solventlere kargi dayaniksizdir. Bu yuzden

yapistirici yuzeyi verniklenmelidir.

Resim 11: Cift kompenentli yapistiriciyi firga ile elek yiizeyine uygulama.
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2.3. Emilsiyonlar ve $Sablon Hazirlama Yontemleri

Emudlsiyonlar, serigrafide kullanilacak malzemeye, vyapilacak ise,
uygulama kolayligina, maliyete bagh olarak sec¢imi yapilan ayrica gesitliligi
olan bir malzemedir. Ornegin; solvent bazli boya kullanilacaksa solvent bazli
emulsiyon, su bazl boya kullanilacaksa su bazli emulsiyon kullaniimahdir.
Ortak nitelikler tasiyan ¢ok c¢esitli emulsiyonlar vardir. Farkli renklerde, farkli
¢ozlculere dayanirliklar, temizlenmelerindeki kolayliklari, pozlama sureleri
duyarlastiricilari ve korunabilme slrelerinden dolayi farkliliklar tasirlar.

“Emulsiyonlarda genel olarak aranilan 6zellikler soyle siralanabilir:

— ince hatlarda ve cizgilerde gok iyi agiima.

— Suya, tinere ve ¢esitli solventlere karsi dayaniklilik.

— Uzun Sayida Baski yapabilme imkani.

— Emudlsiyon gekilmig eleklerin Gg¢ ay sonra kullaniima imkani.

—Hassaslastirilmigs  emdlsiyonlarin  GU¢ aydan fazla bir sdrede
kullanilabilmesi.

—Cevreye zarar vermeyen ve kirletmeyen atiklar olusturmalari.”?

Emdlsiyonlar icerik olarak ana maddeleri Lateks veya Polivinil Alkold,
duyarlastiricilari ise Amonyum Bikromat veya Potasyum Bikromat bazilarinin
ki ise Diazo’ dur. Bunun yaninda emdulsiyonun yapisini incelemek agisindan

ornek bir formule bakilabilir.

“‘Emdalsiyon igin; 85 gr Jelatin, 15 gr gliserin, 30 gr borax, 40 gr Arap
zamki, 340 gr ciris, 15 gr ammonia (nisadir) belli miktarda menekse rengi
boya, renklendirme igin bunlar; 120 cl suda kaynatilir. Hassaslastirici igin 40
gr potasyum bikromat, amonyum bikromat, diazo veya dikromat
maddelerinden biri 100 cl damitik su iginde eritilir. Bu turuncu eriyik yonteme

fotografik ozellik kazandiran hassaslastirici maddedir. Tum foto -

2 SEVIM, Doc. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlar”, T.C. Anadolu Universitesi
Yayinlari No:1439, G.S.F. Yayinlari No:30, Eskisehir, 2003, S. 191.
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emulsiyonlar i¢cin mutlaka kullanilan hassalastirici, emulsiyonlarda onda bir

oraninda kullaniimaktadir”.?’!

Piyasada ticari firmalarca Uretilen veya ithal edilen ¢ok sayida emdulsiyon
cesidi vardir. Bu firmalar tlkemizde Uretim yaptiklari gibi hazir olarak da ithal

etmektedirler.

Eleklerin Isiga Hassas Hale Getirilmesi

“Serigrafi yonteminde baski igleminin gergeklesebilmesi ¢ergceveye gerilen
elek ylzeyine yapilacak bazi islemlerle ylizeyde boya gegiren ve gegirmeyen
alanlarin olusturulmasi ile mumkindur. Bu asamaya “Sablon” ya da “Kalip
Hazirlama” denir. Elek Uzerinde 1siga duyarh fotografik emdulsiyonlar
kullanmak suretiyle yapilan ¢alismaya “Foto Sablon” denir.”?2

Foto emdlsiyonun pratik olusu ve istenilen tasarimi ylksek oranda
uygulama olanagi vermesi nedeniyle serigrafide en yaygin sekilde
kullaniimaktadir. Temel malzemesi c¢esitli emdulsiyonlardir. Eleklerin 1s1ga

duyarl (hassas) hale getiriimesinde farkli yontemler kullaniimaktadir.

Foto Emiilsiyon Yontemi

Elek ylzeyine emdulsiyon ¢ekilmeden once elek tamamen yag, toz, leke,
pas gibi artiklardan arindiriimis olmahidir. Aksi takdirde ylzeyde delikli
yaplilar, pul pul kalkmalar ve baski esnasinda zorluklar meydana gelmektedir.
Elek tamamen kuru olmali bu islem sirasinda su ile temasi kesinlikle
olmamalidir. Emulsiyon cekilen elek pozlama sonrasina kadar temiz bir
ortamda ve oda sicakliginda tutulmalidir.

Emilsiyonun sablon (elek yuzeyine) uygulanilisi;

Kullanilacak emdulsiyon sari veya kirmizi isikli bir ortamda (beyaz ve gun

IS131 olmamasi gerekir) hazirlanir. Hassaslastirici katilmis ise uygulamaya

% screen Printing, S. 97
22 PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tiim Yonleri ile Serigrafi — ipek Baskr”, ilke Yayincilik,
ANKARA, 1992, S. 66.
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gecilir. EQer hassaslastirici katiilmamig ise kullanilacak miktarda emulsiyon
bir kap i¢ine alinir ve igerisine onda bir oraninda hassaslastirici katilarak sert
bir cisimle karigtirnillir. Hava kabarcigi olugsmamasi i¢in yavas karistiriimali bu
islem sonrasinda birka¢ saat dinlendiriimelidir. Hazirlanan emdulsiyonlar
uretici firmanin talimati siUresinde saklanmalidir. Aksi taktirde bekleyen

emulsiyon fotografik 6zelligini yitirerek bozulmaktadir.

“Diazo duyarli emdilsiyonlarda ise; diazo sisesi isaretli yere kadar ari su
ile doldurulur ve eriyinceye kadar calkalanir. Eriyen diazo emulsiyona
katilarak bir tahta pargasiyla iyice karigtirilir. Burada da karistirma tek yonde
ve yine vyavas olmalidir. Olugsan kabarciklarin gideriimesi igin
beklenmelidir.”*®

Hazirlanan emudulsiyonlar, elek boyutuna uygun emulsiyon raklesi
(tabakalama olugu, emdulsiyon rakeli) icerisine uygun miktarda konularak elek
yuzeyine uygulanir. Emulsiyon ¢ekme iglemi itina ile elek ylzeyine asagidan
yukariya dogru hafif bastirilarak yapilmalidir. Uygulamada elek ve rakle 60 —
70 derecelik acllarla tutulmalidir. ik siirme islemi baski yiizeyine daha sonra
da i¢ tarafina yapilir. Emulsiyonun elek yuzeyine surilme kati sayisi, elek
numarasina, emdulsiyonun kivamina, ozelligine, baski igleminin niteligine,
basilacak malzeme vb. Ozelliklere baghdir. Eger emulsiyon ¢ kattan fazla

surulecekse ikinci kattan sonra elek kurutulup tekrar tekrar strtlmelidir.

“‘Raklenin olmadig! yerlerde emulsiyon bir cetvel veya gonye gibi agzi
diizgiin malzemelerle de gekilebilmektedir.”%*

Slrme esnasinda kenarlarda olugsan emdlsiyon artiklari spatula veya
karton pargasiyla alinmalidir. Emulsiyon c¢ekilmesi buyuk igletmelerde

otomatik makineler tarafindan yapiimaktadir.

2 A.g.k. Sayfa.86
2 PEKMEZCI, Prof. Hasan: “Tim Yénleriyle Serigrafi — ipek Bask!”, llke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 64
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Resim 12: Cift kompenentli yapistiriciyi firga ile elek yiizeyine uygulama

Emdulsiyonu g¢ekilen sablon (elek) dokunulmadan kurutucularda (ettv) 25 —
30°C’de vyarim saat kadar kurutulmalidir. Bu isi 30°C {zerine
cikariimamalidir. Kurutma fon makinesi, klima vb. sekillerde de olabilir.
Kurutma esnasinda isik, nem, su, toz, yag gibi etkenler tamamen elekten
uzak tutulmahdir. Kuruma iglemi elegin Uzerindeki emdulsiyonun
matlagsmasindan ve dokunma yoluyla anlagiimaktadir. Kuruyan elek
emdulsiyon uretici firmanin talimatlar ile saklama suiresi belirlenmeli bunun

disina ¢ikilmamalidir veya poz lamaya gecilmelidir.

Foto Sitensil Yontem

Bu yontemde ¢ozelti halinde uygulanan foto emulsiyonlar yerine yine i1s1ga
duyarli film tabakalari kullaniimaktadir. Bu filmler, uygulama rahathgi,
uygulama sonrasinda keskin kenar ve ince detaylarin elde edilmesinin
kolayligi, boyanin ylizeye daha fazla gegmesinden dolayi kullaniimaktadir.

Onceden hassaslastirilmis, elek (zerine su ile yapistirilan Kkalite
bakimindan iyi sonuglar veren ayrica solventlere kargi dayanikli
malzemelerdir. Cesitli ipek numaralarina cevap veren ayrica farkli tabaka
kalinliklar1 olan bu filmler ¢ok iyi kopyalama niteligine sahiptirler. Bu filmler
kullanilacak elek numarasina ve basilacak desene uygun olarak secilmelidir..
Piyasadaki ticari sekli u¢ cesittir. K3, K4, K5, isimli ticari ambalajlarda

bulunur.
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Resim 13: Fotostensil Film Cekme

“K3: 43 — 77 nolu eleklere,
K4: 77 — 120 nolu eleklere.
K5: 120 — 165 nolu eleklere uygulanabilir.”®

“Foto Sitensil yontemi uygulama o6ncesinde foto emdlsiyon yénteminde
oldugu gibi elek tamamen yag, toz, pas ve kirlerden arindiriimis olmahdir.
Bunun igin yag gidericiler ve tazyikli su kullaniimahdir. Elek %5’lik asetik
asitle nétrlestirilerek tekrar bol su ile yikanmalidir’®.

Film, temizlenen elek Uzerine basilacak olan grafikten birka¢ santim (4
kenarindan) fazla kesilir. Filmin kutudan c¢ikartiimasi, kesilmesi karanlik

odada yapilmalidir. Diger film tekrar 151k almadan kutusunda saklanmalidir.

Film kesildikten sonra diz bir zemin lzerine (cam, pismis seramik, cilali
ahgap yluzey vb.) renkli yuzey yukari gelecek sekilde birakiimalidir. Daha
sonra elek tamamen 1slatilarak film Gzerine yerlestirilir. Elegin i¢ tarafindan
serigraf baski yapar pozisyonuyla rakle yardimiyla film ve elek arasindaki su

tamamen siyrilarak alinir. Rakle hafif bir sekilde ¢ekilmeli ve filmin elege

% ONSAN CAPILLAR FiLM Katalogu.
2 PEKMEZCI, Prof. Hasan: “Tim Yénleriyle Serigrafi — ipek Bask!”, llke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 69
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yapigsmasi saglanmalidir. Kurulamada temiz kagitlarda kullanilabilir. Elek ve
film arasinda su ve hava kabarcigi kalmamasina dikkat edilmelidir. Bu
asamadan sonra stensil film ile hazirlanmig olan elek kurutma dolabinda
(etliv) 30°C’yi gecmeyecek sekilde birkag saat bekletiimelidir.

Tam kuruma sonrasinda filmin dis tarafinda yer alan tasiyici tabaka
(polyester taban) cikartiimalidir. Eger tasiyici tabaka c¢ikarilirken zorluk
yasanlyorsa kurumanin tam gerceklesmedigi anlasiimaktadir. Tasiyici tabaka
(polyester taban) ¢ikariimasindan sonra tekrar birka¢ dakika kurutulmalidir.

‘Bu iglemler sonrasinda pozlanmaya gecilerek pozlama iglemi
yapiimahdir. Stensil filmlerde pozlama suresi diger emulsiyonlara gore
yaklasik 2,5 — 3 kat daha fazladir. Bu 1s1k kaynagi, mesafe, desen, cam vb.
etkenlere gore degismektedir’?’

Pozlama sonrasi film disindaki bosluklar artik emdulsiyonlarla veya lakla

kapatilir ve baskiya gegcilir.

Dogrudan Uygulanan S$ablonlar

Herhangi bir film tabakasi veya grafik dizenlemeye gerek kalmaksizin
hayal edilen calismanin veya grafigin direkt olarak elek yuzeyi Uzerine
aktarilmasi islemidir. Bu uygulama ydntemlerinde farkli malzeme ve
uygulamalar s6z konusu olmaktadir. Daha 6zgur ve sanatsal uygulamalarda

kullanilan bu yontemler ¢alisanin kisisel beceri ve yaraticiligina baghdir.

Emulsiyonlarla Yapilan uygulamalar

Foto Emulsiyonlarin sulandiriimasi (istenilen kivama gelmesi) ile
uygulayicinin direkt elek tzerine yaptigi ¢alismalardir. Bu uygulamada artik
emulsiyonlarda kullaniimaktadir.

“‘Direkt uygulamada dusunulen grafik elek ylzeyine kurgun kalemle
cizildigi gibi desen alta konularak da caligabilinir. Yluzeyde agik ve kapali

alanlar olugturularak acgik alanlardan istenilen rengin basimiyla c¢alisma

*’SEVIM, Dog. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlari”, T.C. Anadolu Universitesi Yayinlari
No:1439, G.S.F. Yayinlari No:30, Eskisehir, 2003, S. 199
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sonuglanmig olacaktir. Bu uygulama yonteminde milimetrik sonuglar almak

zordur.”?®

Yaglh Pastel, Yagh Kalem vb. Malzemelerle Yapilan uygulamalar

“‘Bu uygulamada elek yuzeyi yagli pastel, yagli kalem, terebentin gaz vb.
maddeler firga veya kalem yardimiyla istenilen grafik ¢izilir. Daha sonra suyla
inceltilen emulsiyonlar rakle yardimiyla elek yuzeyinden siyrilarak alinir,
(Foto emulsiyon ¢eker gibi) daha sonra elek kurutulur. Kuruyan elegin boyali
yerleri gazla silinir. Yagl yerler (pastel, terebentin, yad) sulu emulsiyonu
kabul etmez. Diger yerler emulsiyonlanir, boylece ¢ozllen alanlar baski alani
olarak ortaya c¢ikar. Baski sonrasinda pastel, yagh kalem dokularini ylizeyde

gormek miumkindir.”%

Degisik Malzemelerle Yapilan Uygulamalar (Dolayl Baski)

“‘Bu uygulamada dolayli yolla elek yuzeyine aktarilan grafigin baski
mantidiyla transferi saglanmaktadir. Basiimasi istenen grafigin elek yuzeyine
uygun bir malzemeyle (yapiskan kagit folyolar, ¢ikartma kagitlar, plastik
bantlar vb.) tasinmasi sonucu olusan bir ydntemdir.”*°

Basilacak grafik elegin disina yapistirilir,(elegin icinde duz okunacak
sekilde) ve baskisi vyapilir. Desen igine yapistirilmamahdir, rakle
hareketlerinden dolayi kalkmalar olugur. Bu yontemde ayrica 6zel film ve
sablonlarda vardir. Film seklinde hazirlanarak elege isitilarak ya da
uttlenerek yapistirilir ve baski yapilir.  Bu uygulamalar seramikte daha gok

sanatsal uygulamalarda kullaniimaktadir.

2 PEKMEZCI, Prof. Hasan: “Tim Yénleriyle Serigrafi — ipek Bask!”, llke Yayincilik, ANKARA,
1992, S.70

# A.g.k.Sayfa.71

30 PEKMEZCI, Prof. Hasan: “Tiim Yénleriyle Serigrafi — ipek Bask!”, llke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 71
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Emilsiyon Kaplama Kalinhgina Bagl Baski Niteligi

“Cizgiler; keskin cizgiler, 90 iplik / cm ve daha ince kumaslar lzerinde
yapilacak 10 — 18 mm kalinhgindaki kaplama ile elde edilebilir. Baski yuzu
kaplama kalinhgi yaklasik kumas kalinhginin %10 — 20’si arasindadir.
Parazlllik degeri, purdzlalik élgme cihazi ile dlgulmelidir. Bu deder, yluzeyin
en yliksek ve en disiik noktalari arasindaki degeri gosterir.”*"

“Yari tonlarin elde edilmesi; mimkin olan en ince 4 — 8 mm kaplama ile
yarl ton baski igin gerekli ince taneli boya ile baski elde edilebilir. Kumasin

inceligi ve kalitesi, sablon kaplama sayisini belirleyici nitelik tasir”*.

Resim 14: a) Dogru Kaplama b) Gok ince kaplama

Emiilsiyon Kalinliginin Baski Detaylari Uzerindeki Etkisi

Sablon kalinliklari yari tonlama baski sirasinda boya miktari Gzerinde ¢ok
etkili olur. Yari tonlama noktalari, baskinin tUm yuzey boyunca yapilmasini
gerektirir.  Sablon kalinligi artikgca, murekkep miktari da o kadar

fazlalasacaktir.

% Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S. 6.9
%2 A.g.k.Sayfa.6.9
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Bicak hareketi yoni

Resim 15: a) Sablon Gok ince — Testere Disi Etkisi b) Normal Sablon — Keskin Detaylar
c) Sablon Cok Kalin — Baski Silik

Sablon ¢ok kalin olursa; hafif alanlarda baski silik ¢ikar, koyu yari tonlu
alanlar duzensiz c¢ikar buda ton degerlerinde degismeyi ortaya cikarir.
Yuksek murekkep miktari nedeniyle baskilar arasinda renk tonlari birbirinden
farkli olur.

Acik alanlarda baski; agik alanlarin ve yaklasik 1,5 mm’nin Uzerinde olan
genisliklerin baskisi sirasinda, bigak alt kat Uzerine oldukga sert bastiracaktir.
Bu durumda kalin sablon, baski yapilacak alanlarin kenarlarinda murekkep

miktarinin artmasina neden olacaktir.
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Resim16: A) Normal sablon — Normal Mirekkep Miktari B) Cok Kalin sablon -
Miirekkep Miktar Fazla

C) Normal Sablon — Uniform Miirekkep Miktari D) Gok Kalin Sablon — Kenarlarda
Miirekkep Miktan Fazla



42

2.4. Desen ve Film Hazirlama

Serigrafi baski uygulamalarinda baski isleminin niteliksel olarak istenilen
sonuca ulasmasinda en 6nemli Ozelliklerden biri film hazirlama agsamasidir.
Buna pozitif hazirlama denilmektedir.

“Pozitiflerin elege alinmasi gereken, yani basiimasi gereken resmin, seklin
yazinin ya da fotografin 1sik geciren bir ylzey Uzerine hazirlanmasidir. Bu
yuzey asetat, cam, film, aydinger vb. maddeler olabilir. Bunda 6énemli olan
pozlama sirasinda 1siIk gegiren yuzey Uzerindeki tasarimin elek Gzerinde 1s1k

alan ve almayan alanlar meydana getirmesidir.”**

Film hazirlama farkh gesitlerde olmakla birlikte hazirlama yontemleri ve
kullanilan malzemeler isi1ginda adlandiriimiglardir. Bunlar elle yapilan
pozitifler, fotografik yontemle yapilan pozitifler ve bilgisayar ortaminda
hazirlanan pozitifler gibi isim ve tekniklerle adlandirilirlar. Elle hazirlanan
pozitiflerde c¢izilmesi dusunulen 6zgun grafik asetat, seffaf polyester folyo,
cam, aydinger gibi 1S1g1 gegiren malzemeler Uzerine kalem, firga, rapido gibi
malzemelerle ¢izilerek olusturulur. Burada ¢ini murekkep, kaliteli guaj, akrilik
boya ve malzemeler kullanilarak desen olusturulmaktadir. Burada onemli
olan boyama renginin siyah ve kirmizi olmasidir, amag 1s1g1 gecirmemesidir.

Bununla birlikte letraset, maske bantlari, yapiskan folyolarda kullanilabilir.

Gunumuzde filmler artik lazer baski cihazlariyla hazirlanmaktadir.
Goriinti ile ilgili sayisal bilgiler, PostScript, RIP (Raster Goérintl islemcisi)
araciligi ile ekran gizgilerine donusturulir ve daha sonra lazer baski cihazi
makinesi diline donusturalir. Daha sonra bu bilgiler, film Gzerine aktarilir.
Son film hazirlama teknolojisi diyebilecegimiz bir ydntemde CTS
(bilgisayardan baski ¢ergevesine) dir.

“‘CTS, dia pozitif hazirlamada yeni asamadir. Aynen film gelistirmede

oldugu gibi, sayisal veriler bir RIP’e donusturulir ve bir murekkep yazici

% PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tum Yonleri ile Serigrafi — ipek Baski”, ilke Yayincilik,
ANKARA, 1992, S. 72.
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ciktisi olarak elde edilir. Ancak burada herhangi bir film yer almaz; bunun
yerine ¢izici ultrviole — opak murekkep veya mumla Uzeri kaplanmis serigrafi
baski ¢ergcevesine puskurtulir. Daha sonra filmlerden yapilan sablonlar gibi,
pozlama ve durulama islemine tabi tutulur. Bu teknikte pozlama sirasinda
vakum gerekmez, ¢cunkl murekkep veya mum dogrudan emdulsiyon Uzerine
uygulanmaktadir.”*

Bu teknolojide renk ayirma, sablon Uzerine puskurtme ve pozlama sablon
gelistirme asamalariyla elek baskiya hazir hale gelmektedir.

Serigrafide desen olusturma esnasinda basilacak grafik hangi renk olursa
olsun hazirlanan pozitifler siyah veya kirmizi olmalidir. Her renk icin ayri bir
film hazirlanmalidir. Grafigimizde bes renk varsa bes ayri film hazirlanarak

her film ayri ayri eleklere pozlanarak renk sirasina goére baskisi yapilmaldir.

Film hangi sekilde hazirlanirsa hazirlansin, hazirlama agsamalarina dikkat
edilmelidir. Film elle hazirlanmigsa c¢ok iyi taranarak bilgisayar ortamina
alinmalidir. Renk ayrimi biten film mutlaka basilacak grafige uygun elek
secimine bagli olarak uygun tram secimiyle basilmalidir. Fotografik gorintu
elde edebilmek, en inge ayrintiyl seramik yuzeyde gorebilmek icin genellikle
112 dpi=44 tramla yapiimalhdir. Cam yulzeyler i¢cin 72 dpi = 28 tramla
calisilmasi gerekmektedir.

“Tram; bir sekil ya da lekenin yan yana gelen noktaciklardan olugsmasidir.
Cm’ye diisen nokta veya cizgi sayisidir.”>°

Tram sec¢imi cam ylzeylerde daha kuguk olmalidir, (Tram degeri
kUguldikce nokta c¢api buyumektedir). Cam yuzeylerinde boyanin kalin
olarak basilmasindaki amag¢ hem o&rticulik hem de ¢okertme gibi Ugboyutlu

forma donustlirmelerde boya ylzeyinde acilmalari engellemektir.

% Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S. 5.2

%* PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tum Yonleri ile Serigrafi — ipek Baski”, ilke Yayincilik,
ANKARA, 1992, S. 72.
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Renk ayrimi iyi yapilmamis bir grafigin gergek gorintisunin baski
yuzeyine bire bir veya ona yakin netlikte gegcmesini saglamak ¢ok gug¢
olacaktir. Yaptigimiz uygulamalarda sik¢ga karsimiza g¢ikan problemlerin
basinda renk ayrimindan kaynaklanan hatalar ¢ikmaktadir. Fotografik bir
goruntund niteliginin yakalanmasinda temel sart dogru bir renk ayrimi
yapilmasindan gelmektedir. Bunun iginde iyi bir 6rnek galisma, net bir sekilde
tarama, titiz bir renk ayrimi ve buna uygun elek segimi ile gergeklesmektedir.
Serigrafi baski zincirleme islem basamaklarindan olusmaktadir. Bu halkanin

biri eksik oldugunda istenilen sonuca ulasmak zorlasacaktir.

Filmler hazirlanirken diger bir noktada filmin basilacak yuzeye dogru bir
sekilde tespiti yapilabilmesi kayma ve c¢akigmalarin olmamasi igin
Olculendirmenin dogru yapilmasi gerekmektedir. Dogru olgulendirme
sonrasinda her bir filmin dort bir kenarina akslar konularak, koselerde
dairesel akslar birakilmalidir. Filmin Ust orta kismina filmin adi, basim sirasi
ve rengi yazilmalidir. Baskida kolaylik olmasi agisindan bunlar énemlidir.
Baski acilari ise onbes veya katlari olarak verilmelidir.

Film Uzerine mavi asetat kalemi ile ayrica baski yonu, baski sirasi, baski
rengi, elek numarasi, tarih ve isim yazilmahdir. Ayrica filmin 6n yiiziine ON
yazilarak yUz tespiti yapiimahdir. Bunlar baski esnasinda bize yardimci
olacak, baskiyi kolaylastiracak énemli ayrintilardir. Bu konuyla ilgili ayrintilar

diger bolumlerde anlatilacaktir.

Pozlama

Pozlama, emulsiyonu c¢ekilmis elek ylzeyine grafigin eklenmesi
sonucunda gergeklestiriimesi gereken bir islem basamagidir.
“‘Emdulsiyonu surdlmus ve kurutulmus ekranin dig yuzinun (1sik gegirgen

ve saydamsiz (opak) bdlgeler tasiyan) tiponla (film) cakistiriip, mor otesi
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isiklar bakimindan zengin (Aktinik) 1s1gin etkisine belirli bir stre birakiimasi
islemine pozlama denir.”>®

Pozlanan elekte; kurumus 1s1da duyarli katmanlarin (emulsiyon veya film)
ultraviole 1s1da tutulmasi ile agik alanlarin sertlesmesine (polimerlesmesine)
ve suda ¢dzlinmez bir hal almasina neden olmaktadir. Grafigin geldigi yerler,
yani pozlanmamis (1511 gormeyen alanlar) suda ¢ozllerek akip

gitmektedirler. Boylece elekte kapali ve agik alanlar olusmaktadir.

Pozlama masalari alttan 11k kaynakl veya Ustten i1sik kaynakli, vakumlu
ve vakumsuz olarak gesitlendirilir. Pozlamada dikkat edilecek noktalar ise;
Isik kaynagi alttan olan masalarda, film elek ylzeyine ters olarak seffaf kagit
bantlarla kdselerden tutturulur. Daha sonra elek ters gevrilerek yani film masa
camina temas edecek sekilde birakilir. Vakumlu masalarda gergeve igindeki
havanin alinmasi i¢in (cerceve igine) ince bir hortum birakilir ve vakum
kapag! kapatilarak pozlamaya gegilir. Buradaki amag¢ elek, fiim ve camin
birbirine temasi ve aradan i1silk ge¢cmemesine dikkat edilmesidir. Bazi
masalarda elek Uzerine kecge, kalin karton ve agirlikta konulmaktadir. Desen
elek yuzeyine yerlestirilirken rakle payi dugunulmeli ve desen tam ortaya
yerlestiriimelidir. Pozlamada film temizligi, kingmamasi ve kiriimalarin
olmamasina dikkat edilmelidir.

Gerekli pozlama suresi; foto — emdilsiyon veya film o6zellikleri, toplam
kalinlik ve 1sik kaynag! ile lamba ve pozlanacak malzeme arasindaki

mesafeye baglidir.

“Lamba (1s1k kaynagi) Mesafe Pozlandirma Zamani
- 125 Watt HPR civa buharli 50 cm 5 — 6 dak.

- 800 Watt thorn GRAPH X 420 80 cm 2 - 2,5 dak.

- 2 Kw Halojen 120 cm 3 — 4 dak.

- 5 Kw Halojen 120 cm 1-1,5dak™’

% AYSAN, Dog. Sikru; “Serigrafide Foto Mekanik Kalip Alma Yontemleri”
M.S.G.S.F. Resim Boalimii Serigrafi Atélyesi Yayimi. ISTANBUL, 1992, S. 6.
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Yetersiz pozlanmis sablonlar tamamiyla kurumaz, rakle yuzundeki foto
emulsiyon yikama sirasinda yikanarak akar. Dlizgun olmayan ylzey yetersiz
pozlama belirtisidir. Yeterli pozlama yapilmamis elekler solventlere, baski
murekkeplerine ve mekanik asinmalara karsi yeterli dirence sahip degillerdir.
Fazla pozlanan sablonlarda ise ¢ozunurlik istenilen seviyede olmaz: bu

Ozellikle beyaz kumasta belirgindir.

Resim 17: Pozlama; Cok Kisa Normal Pozlama

Pozlamasi Yapilan Elegin Agiimasi

Pozlama islemini takip eden diger bir basamakta pozlanmis sablonun
yikanarak acilmasi ve daha sonra durulamasinin yapiimasidir. Pozlanan elek
ylkama kabininde 6nce 6n ylzden sonrada arka yuzinden hafif bir sekilde
yikanarak birakilir. Birkag dakika sonra 6n yuzinden su vermek kaydiyla
tazyikli su ile sablonun acilmasina baslanir. Lap (tire) desenlerde istenilen
hizda ve tazyikle yapiilmasinda fazla problem olmaz ancak tramli (yari tonlu)
calismalarda noktasal tramlarin zarar gérmemesi icin ¢ok tazyikli su

kullanilmamali ve agma esnasinda acele davraniimamaldir.

% SEVIM, Dog. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlar” T.C. Anadolu Universitesi Yayinlari
No:1439, G.S.F. Yayinlari No:30, ESKISEHIR, 2003, S. 203.
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Desenin agilmasi esnasindaki ylkamada, elek bir 1gik kaynagina tutularak
acllmayan yerler varsa surekli kontrol edilmeli ve o bodlgeleri agmaya

calisiimalidir.

Yikamasi biten elek kuru bir bez pargasiyla stampa yapar gibi elek
yuzeyindeki suyu alinir. Bu igletmelerde su emiciler veya havali emiciler
tarafindan yapilmaktadir. Daha sonra elek ylzeyine sertlestirici (koruyucu)
striilerek kurutucuda 30° C’de 20 dk. Bekletilir. Elek kenarlarinda ve yiizeyde
olusan acikliklar artik emdulsiyonlarla rétugslanir. Kuruma sonrasinda elek
tekrardan pozlama masasinda pozlama suresinin iki — U¢ katl sureyle
tekrardan pozlanir. Buradaki amag¢ emulsiyonun iyice sertleserek elek
yuzeyine tutunmasini su, kimyasallar ve solventlere kargi dayanimini

arttirmaktir. Sertlestirici elek yuzeyine her iki ylzden uygulanmalidir.

Resim 18:Pozlanmis elegin a¢ilmasi ve fazla suyunun emilmesi

2.5. Baski isleminin Uygulanmasi

Serigrafi uygulama islem basamaklarindan en onemlilerinden biride isin
uygulanmasi, baski yuzeyine grafigin transferidir. Serigrafi baski igin en

baslarda sodyledigimiz dikkat, titizlik ve hassasiyet bu noktada ¢ok daha
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onemlidir. Baski islemi kuguk atdlye ve sanatsal caligmalarda elle, baski
masalarinda yapilirken buyuk fabrika ve isletmelerde bant Uzerine kurulmusg

sirali otomatik galisan serigrafi makinelerince yapiimaktadir.

Baski islemi kisaca; eledin baski masasina tespiti boyanin elek ig
yuzeyine konularak (desen uzerine gelmemelidir) rakle yardimiyla siyrilmasi
ve boyanin agik alanlardan baski ylzeyine ge¢gmesiyle gerceklesir. Baskinin
en basit tanimi budur. Oncelikle sablon (elek) baski masasina veya
duzenegine dogru aci ile saglam mentege, kelepgce veya kiskag vidalarla
tutturulmalidir. Baski esnasinda eledin gevsemesi, oynamasi ve yerinden
¢ikmasi durumunda baski sirasinda problemler ¢ikacaktir.

Diger bir nokta sablon ile baski ylzeyine transferi saglanacak grafigin
dogru acgi ve oOlgulerle aktariimasi i¢in desenle yuzeyin cakistiriimasi
gerekmektedir. Bunun icinde akslar kullanilmalidir. Ornegin; 20x25 cm karo
uzerine yapilacak baskinin film boyutu 19,7x24,7 cm olmahdir. Her bir
kenardan 1,5 mm baski payi birakilmahdir. Cok renkli baskilarda baski
bitimine kadar bu bosluklar iyi korunmali boya tagsmamalidir. Baskida en
baylk problem desenin dogru bir sekilde yuzeye tespit edilmemesi,
kaymalar, kenar bogluklarinin ihlali, boya ¢akismalari gibi birgok nedenden

kaynaklanmaktadir.

Baski iglemi bastan sona titizlik gerektiren bir basamaktir. Bundan dolayi
her agsamada dikkatli olunmalidir. Baski uygulamalarinda elekten
kaynaklanan hatalarla birlikte dogru elek, rakle, boya, medyum, yuzey, tram
ve emulsiyon secimi gibi birgok etken basli basina baski esnasinda problem
yaratmaktadir. Bundan dolayidir ki serigrafi baskida tekrar tekrar basa
dénmemek icin hazirlik agsamalarinin tim basamaklarinda dikkatli ve bilingli
davranmak sonugclarin neler doguracagini dnceden kestirerek uygulama ve

segimler yapmak gerekmektedir.
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Resim 19 : a) Baski Yonii a) Baski Haraketi
b) Rakle b) Dik
c) Baski Cegevesi c) Normal Baski Agisi
d) Baski Malzemesi d)Yatik

Baskida boya elegin i¢ ylzeyine desene gelmeyecek sekilde dokulir.
Daha sonra rakle yardimiyla, bastirmadan raklenin kendi agirligiyla birlikte
yuzeydeki boyayl desenin diger basina tasiyarak desenin gozeneklerinin
boyayla dolamasi saglanmaktadir. Tekrar rakleye 45 ile 75 derecelik bir
aclyla belli bir kuvvet uygulayarak tek seferde kendimize dogru ¢ekip boyanin

yuzeye gecmesini saglayarak baski islemini tamamlamig olmaktayiz.

Raklenin boyutu ne olursa olsun iki elin tum parmaklarinca kavranmasi
gerekmektedir. Cok klguk rakleler tek elle tutulabilir. Eger gorunti baski
yuzeyinde tam olarak gorulmuyorsa bunun bircok sebebi olabilir. Boya
miktari yetersiz olabilir, baski kuvveti az uygulaniyor olabilir, rakle agzindan
kaynaklanabilir yada elegin tam acilmamasi, jel artiklarinin gbézenekleri

kapamasindan da kaynaklanabilir.

Raklenin c¢ekilmesinden sonra baski, duzgun istenilen netlik ve boya
kalinhgiyla elde edilmigse baski ylzeyi kurumaya alinir, daha sonra diger
baskilar yapilir. Baski bitiminde elek ylzeyindeki boya alinir. Elek kullanilan
medyumuna gore su veya tinerle temizlenerek saklanir veya geri donusum
icin temizlenir.

Hassas bir kayit ile temiz bir baskida, ayrilma ve kalkma mesafelerinin

dogru bir bicimde ayarlanmasi énemlidir.
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Resim 20: a) sablon c¢ercevesi (elek) b) Baski malzemesi (baski yiizeyi) c¢) baski

sehpasi d) Ayrilma mesafesi

“‘Ayrilma, baski isleminin hemen oncesinde gergeve indirilmis konumda
iken sablon cercevesi ile baski malzemesi arasindaki mesafedir.”3®

Optimum ayrilma mesafesi, gergeve boyutlari ve baski goruntisu, kumas
gerginligi, boya bilesimi ve sablon baski kalitesi ile yakindan iligkilidir. Baski
yuzeyi ile elek arasindaki mesafe genellikle 1 ile 3 mm 6zel durumlarda da
(farkli elek numaralarinda) 3 ile 5 milimetre kullanilabilir. Ayrilma mesafesi
mekanik baskilarda el baskilara gére daha azdir. El baski ve mekanik
baskilarda bunlar géz 6ninde bulundurulmalidir. Ayrica baski yuzeyi ile
sablon arasindaki mesafe basilacak malzemeye gore de degismektedir.
Seramik yuzeylerde bu mesafe yaklasik bir santimdir. Camda bu biraz daha
azdir. Kagit (dekal) veya ince malzemelerde bu mesafe daha da aza
indirilmelidir. Eger sablon ¢ok yuksek ise baski net olarak gergeklesmeyecek
boyalarin yuzeye transferi netlik kazanmayacaktir. Az olan mesafe araliginda
ise boyada ezmeler gerceklesecek baski ylzeyinde boyalar (ezilecek)
yurutulecektir.

Baski esnasinda rakle baskisi degismemelidir. Sayet degisirse baskida
renk ve kayit degisimlerine neden olmaktadir. Rakle baskisinin sablonun tim
yuzeyinde esit olmasi gerekirken bunun olmamasi durumunda goruntu

uzamasina ve kayit problemlerine neden olacaktir.

Baski yapilacak yuzey ile ilgili dikkat edilecek noktalar ise; Baski dncesi

yuzey tamamen temizlenmelidir. Eger karo gibi yluzeyler kullanilacaksa butin

%8 Serigraf Baski El Kitabi, Yayinlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S. 9.2
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parcalarin ayni olgude olmasi yani ayni serinin pacalari olmalidir. Baski
yuzeyi diz olmahdir. Agin bir i¢c bukey derecesi elegin ve raklenin
deformasyonuna yol acarak baskininda gerceklesmemesine neden olacaktir.

Baskida boya ile karsilasilan problemler baski sonucunu dogrudan etkiler.
Baski esnasinda kullanilan boya uygun medyumla iyice karigmig ve belli tane
iriliginde olmaldir. Maksimum boya tane boyutu ag gozlerinden (elek gozu)
gegmeyecek kadar blyuk boya tane iriligi icerirse, bunlar yluzeyde birikir ve
elegi tikar. Bu boyalar boya ezici valslerle ezilerek uygun tane boyutuna
getirilmelidir. Partiktl boyutunun elek gozu boyutuna esit olmasi durumu da
uygun degildir; ¢unkd boya elek gb6zinden serbestge ve bir engele
takilmadan gecgebilmelidir.

Normal olarak elek gézu agikhginin yarisi, boya tane iriligi boyutu icin Ust
limit olarak alinmahdir. Calismalarimiz géstermistir ki, bu limitle baski

herhangi bir gu¢luk gikarmamakta ve baski net bir sekilde gergeklesmektedir.

Baski Sonrasi Sablonun Temizlenmesi ve Saklanmasi

Baskisi tamamlanan (elekler) sablonlar kullanilan emdulsiyona uygun
cozuculer ile temizlenmelidir. Elek yuzeyindeki emdulsiyonlarin temizlenmesi
islemi imalatgi firma talimatlarina gére yapilmalidir. Emulsiyonu sokulen elek
deterjanh su ile tamamen yikanarak durulanir ve kurutma etuvine birakilir.
Kurutulan elek tekrar pozlanir veya sonraki pozlama igin saklama dolaplarina
kaldirilir.

3. Dekal (Gikartma) Uygulamalari

Dekal; Kagit Gzerine desenin transferi iglemidir. Dekal ydntemi, 6zel
zamkl kagit Uzerine bir desenin serigrafi yontemiyle seramik boyalarinin
basimidir. Serigrafi baski uygulamasi daha ¢ok karo ylUzeyi gibi diz zeminler
Uzerine baski yapilmakta kullanilirken ¢ikartma uygulamasi ise U¢ boyutlu
formlar Uzerine uygulama olanagi saglamaktadir.

“Serigrafi baskida boya tabakasi dekora istenilen yogunlugu ve renk
tonunu kolayca saglar. Pratik olarak seramik baskisinda kullanilacak kalibi

basit malzemelerden bile yapabilirsiniz, ama belirlediginiz renkleri 6nceden
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kontrol etmek isterseniz ¢ok daha gelismis bir duzenege ihtiyag
duyacaksiniz. Bu gelismis diizenekte ¢ikartma (dekal) uygulamasidir.”®
Teknigin en buyuk avantaji ekonomik olusu iki boyutlu yuzeylerle birlikte U¢
boyutlu formlarin tamaminda kullaniima olanagdi saglamasi, renklerin ve
tonlamalarin  6nceden gorulebilmesi ve uygulama o©Oncesi desenlerin
saklanabilmesi, tasinabilmesi gibi bircok olumlu nedenden dolayi siklikla
kullanilan bir uygulama yontemidir. Temeli ve gelisimi tamamen serigrafi
tekniginden ge¢cmektedir.

Dolayl olarak yapilmasina ragmen serigrafi yontemi ile gergeklestirilen bu
yontem serigrafi baski uygulamalari adi altinda da geg¢mektedir. Baski
kalitesinin yuksek, goruntinin ise ofset kalitesine yakin olmasi ile ¢ok tercih
edilen bir uygulama yontemidir.

“Dekal yapiminda cok cesitli kagitlar kullaniimaktadir. ince ipek kagit,
simplex-meta kagit (siinger kagidi), dublex kagit, collodion kagit.”*°

Dekal uygulamalarinda kullanilan boyalarin pisirim dereceleri, serigraf
baski boyalarina oranla dusuktir. Pisirim dereceleri uygulanan ylzeyle

dogrudan iligkilidir.

3.1.Dekal (¢ikartma) Uygulama Asamalari

Dekal uygulama asamalarinin birinci adimi uygulanmasi yapilacak
desenin elle veya bilgisayar ortaminda olusturulmasidir. Bilgisayar ortamina
atilan desenin “Adobe Photoshop ve Freehand” programlariyla renk ayrimi
yapillmaktadir. Basilacak desende kag¢ renk varsa her renk sayisina gore ayri
ayri filmler hazirlanir. Renk ayrimi serigrafi baskida da yapiimaktadir, fakat
dekal uygulamalar icin yapilacak renk ayrimi daha titizlikle yapilmahdir.
Buradaki fark goruntunin daha net ve fotograf kalitesinde olmasidir. Film
hazirlamada énemli noktalardan biride, renk ayrimi biten desenin filme basim

oncesinde uygun tram buyukluklerinin segimidir.

% SCOTT, Paul; ceramics and print, University of Pennsylvania, 1994
40 ADALAN, Tulin; “Toprak Sanatlarinda Dekoratif Uygulama Ydéntemleri”, Yeterlilik
Tezi, I.D.G.S. A. Y.D.S. Bél. Seramik Kiirsiisti, Ocak 19786, istanbul.
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“Seramik ylzeyler icin genellikle 112 dpi = 44 Tram, cam yuzeyler iginde
72 dpi = 28 Tram secilmektedir.”*’

Tram cam yuzeyler igin daha iri olmalidir. Cam yuzeyine basilan boya
seramik yluzeye gore daha kalin olmalidir. ClUnkli cam yuzeyinde hem
ortuculugu, hem de ¢okertme yapildiginda boya kopmalarinin engellenmesi
gerekmektedir. Secilen tramlar ile istenilen en agik renk ve en kiigik noktanin
film ylizeyinden baski yiizeyine transferini saglanabilir. Ornegin mavi renk
icin film ayrimi yapiliyorsa ve bu rengin G¢ ayri tonunu da kullanacagiz. Bu
rengin her Gg ayri tonu icin ayri ayri film ve renk ayrimi yapilmaktadir. ¢tinku
yuzeyde degrade bir gegisi yakalamamiz i¢in bu gereklidir. Bu renkler iginde
ayri tram ve elek segilmelidir.

“Net bir goruntl elde etmek igin 44’lUk tram segcilmeli ve 180 ile 140 hk
elek numaralari kullanilmahdir. En ince, flu desenlerde 180 lik elek
secilmelidir. Bu elek ile en ince tramli isleri bagariyla uygulayabiliriz. Normal
tramh calismalarda ise 120 — 140 elek secmeliyiz. Altin yaldiz ve platin
basimi igin uygun elek numarasi 120 ile 140’lik elekler tercih edilmelidir.”*?

Renk ayrimindan sonra uygun tram secimi ile grafik film ylzeyine
basilarak pozlamaya hazir hale gelmektedir.

Dekal uygulamalarinda diger bir agsama da pozlama ve elek hazirlama
asamalaridir. Bu uygulamalarda ki pozlama ve elek hazirlama asamalari,
serigrafi baski uygulamalarindakilerle aynidir. Burada sadece elek
numaralari ve pozlama sureleri degismektedir. Buda kullanilan emulsiyon ve
Isik kaynagiyla alakalidir. Serigrafide elek hazirlama ve pozlama konularini

anlattigimiz i¢in bu konulara bu bolimde deginilmemistir

Dekal (¢cikartma) Uygulamasi Baski Agsamasi

Renk ayrimlari yapiimis filmler her bir renk igin ayri ayri eleklere

pozlandiktan sonra baski asamasina gecilmektedir. Baski igleminden once

* Yalgin Guimus. Cikartma Baski Sanayi ve Tic.Ltd.Sti. Tasarim Bolim Sefi Sumru
Sevin CALIS. "Gériisme” 2005. Sarigazi / Istanbul.
2 Agk.
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baski boyalari kendi medyumlari ile iyice karistirilarak, boya ezici valslerden
gecirilip belli tane iriligine ulastirihr. Daha sonra vakumlu veya merdaneli
baski makinelerinde baskiya gecilir. Masalarin vakumlu olmasi k&gidin masa
yuzeyine yapisarak kaymasini engellemektedir. Dekalde elek ile kagit yuzeye
arasindaki mesafe yaklasik 1 — 2 mm olmalidir.

Endustride dekal basimi igin isletme ortamina belli oranda nem (su
buhari) verilmektedir. Bu nem dekal ka&gidinin belli 6lgide nemli tutan
kuruyup kagulmesini, fazla nemle genlesmesini dnleyerek ilk basimla olusan
desenin ve akslarin kaymasini engelleyecektir. Birinci baskiyi yaptiktan sonra
kagit kugulecek veya genlesecek ikinci baskida desenlerde kaymalar
kacinilmaz olacaktir. Nem dekal baskida bunun icin dnemlidir. isletme
ortamindaki nem 48 — 52 nemdlger Olglslyle otomatik olarak surekli
kontrollerle dengelenir. isletme oda sicakligi ise 22 C° olmalidir. isletme
ortaminda ilk baskisi yapilan dekal, baski makinesi ile kontrolli c¢aligan
kurutma kabinlerine gonderilir. Kurutma kabininden ¢ikan dekal ikinci baski

igin tekrar baskiya alinir ve bu iglem kag renk basilacaksa o kadar tekrarlanir.

Baski iglemi biten dekal kurutmadan sonra laklama igin baski makinesine
tekrar alinir. Laklama islemine getirilen dekallerin ¢ok iyi bir sekilde kurumus
olmasi gerekmektedir. Laklama isi i¢in 24, 32, 55 ve 90 numarali elekler
kullanilir. Lak filmi desenden 0,5 — 1 cm.den daha genis bir bosluk olarak
pozlanir ve basim gercgeklestirilir. Lak desenin tagsinmasini yuzeye transferini
saglayan tasiyici bir film tabakasidir. Lak tiner bazli olup lUster ve vernik
benzeri bir malzemedir. Lak basiminda dekal ile elek arsindaki mesafe 1 — 2
mm olmalidir.

“Cikartma uygulamasinda kullanilan kagitlar, ince dayanikli, purtzsiuz ve
bir yuzU emici olmayan cinsten olmahdir. Genellikle iki tip dekal vardir.
Birincisi; dublex kagit Uzerine litograf baskilarda kullanilan dekaldir. ikincisi

ise; dublex ve simplex slide off tipi kagit Uzerine sir Ustl baskilarda kullanilan
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dekaldir. Ayrica, ipek kagit denen ve sir alti baskilarda kullanilan kagit
cinside vardir.”*?

“Ince ipek Kagit: Bu kagitlar genellikle siratl gikartma dekorlarinda
kullanilirlar. Bu kagitlar Uzerine baski iglemi digerleriyle aynidir. Sir alti
clkartma dekorlarinda; sirlama oncesinde yagsizlastirma ve ipek kagit
tabakasinin yanmast icin 600 — 700 C”de 6n pisirim yapilmaktadir.

Simplex-Meta kagit (sunger kagidi): Bu kagitlar Ustlerine basilan kaygan —
kromalar, jelatinli bir tabakayla ortlli basit bir destek kagit tabakasindan
olusur. DUz yada hafifce yuvarlak ylzeyler Ustinde kullaniimaya
elveriglidirler.

Duplex Kagit: Bu cins kagittan yapilan kromolarda birbiri Ustune
yapistiriimis iki ayri tabakadan olusur. Bunlardan birisi, Ustliinde renkli baski
yapilan ipek kagit, 6buru ise ipek kagidi tasiyan daha kalin ve dayanikh bir
destek tabakasidir.

Collodion Kagit: Bunlara basilan kromolar jelatin yada benzeri bir madde
ile kaph tasiyici destek kagit tabakasindan olusur. Bu kagida baski
yapildiginda pisirim 350-450 C® arasinda dikkatlice g6zlenmeli firin 1sisi

yavas yavas cikartiimahdir.”**

Dekal dekorasyon uygulamalarinda sir Ustu,sir i¢i ve sir alti ¢ikartma
yontemleri yapilabilmektedir. Sir Gstl ¢alismalarinda pismis sirlanmis yuzey
uzerine transfer edildiginden dusuk derecede de gelisebilen seramik sir Ustl
boyalari kullaniimaktadir. Sir alti ve sir i¢i uygulamalarinda biskuvi pigirimi
yapilmis yuzey Uzerine sir alti ¢ikartma tatbik edilir. DUsuk derecede 6n
pisirim yapilir. Daha sonra Uzeri sirlanarak tekrar sirli pisirim yapilir. Sir igi
uygulamalarda sirin  olgunlasma 1isisina yakin boyalarla uygulanan
cikartmalar sir igcine gomulerek sirla butinlegsmektedir. Dereceler sabit

tutulmadiginda sir iginde goruntulerin kaydigi gorulmektedir.

* TURKEL, Gulbin; “Seramik Kongresi Kitabi”, 1986, S. 690
“ ADALAN, Tilin;"Toprak Sanatlarinda Dekoratif Uygulama Yontemleri” Yeterlik
Tezi, .D.G.S. A. Y.D.S Bél. Seramik Kiirsiisti, Ocak.1976,istanbul.
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isletmelerde baskilari tamamlanmis desenler laklama isleminden sonrada
kurutularak kalite kontrol asamasina gonderilir. Burada kaymalar, renk
bozukluklari, orijinale uymayan ton hatalari, eksik basimlar gibi hususlar géz
Oonlne alinarak hatal olanlar ayirt edilir. Saglam olanlar ise her tabaka dekal
arasina ince jelatin, naylon veya koruyucu yagh kagit tabakasi konarak
ambalajlanir. Lakl dekaller Ust Uste geldiginde 1si ve nemle birbirine
yapismaktadirlar; bundan dolayi da dekal kagitlari arasina mutlaka yagh

kagit veya jelatin konulmaldir.

Resim 21: Dekal uygulama agamalari

Dekal kagidinin (desenin) seramik ylUzeye transferi: Desen Once
kenarlardan kesilip tabakadan c¢ikarilir ve 1lik su ile doldurulmus tekne

icerisine birakilir. Kagidin arka tarafl tamamen islandiginda (bu sure 1—-dak.)
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desen su igerisinden alinip kagit yuzeyinden lakh kisim kaydirilarak seramik
yuzeye baski tarafi Uste gelecek sekilde uygulanir. Bu iglem dikkatli
yapiimahdir. Aksi taktirde lak tabakasi ince oldugundan yirtilmalar s6z
konusu olacaktir. Dekal kagidi su igerisinde fazla beklediginde kagitla lak
tabakasi birbirinden ayrilacaktir. Bu durumda bile transfer gercgeklestirilebilir.
Ancak lak tabakasinin suda fazla kalmasi yapiskanlik 6zelliginin yitiriimesine

uygulamada zorluklar gikarmasina neden olacaktir.

Seramik ylzey uzerine transfer edilen lak tabakali desen, fil kulagi diye
tanimlanan bir ara¢ yardimiyla, seramik yuzeyle lak tabakasi arasinda, hava
ve su zerrecikleri tamamen yok edilene kadar yavas yavas siyrilir. Burada

desenin yirtilmamasi igin dikkatli ve yavas hareket etmek gereklidir.

Dekal Uygulamalarinda Gorilen Hatalar

Pisirim sonrasi seramik ytzeyde desenin herhangi bir noktasinda bulunan
bosluklar: Bu bosluklar ve eksiklikler lak tabakasinin (desen) yuzeye transferi
esnasinda arada kalan su veya hava kabarciklarindan kaynaklanmaktadir.
lyice yapistiriimayan lak tabakasinda bdyle sorunlar yasanmaktadir. Bu su ve
hava kabarciklari pisme esnasinda yanarak o bdlgelerin delik ve bosluk

olusturmasini saglamaktadir.

Yuzeyde olusan buzulmeler: Yuzeyde gorulen duzensiz, katlama
g6runtisunde, kuguk toplanmalardir. Ortalari bos ¢irkin gortintu ortaya koyan
bu toplanmalar bircok nedenden dolayl ortaya c¢ikmaktadir. Bunlar, lak
tabakasinin gereginden fazla kalin olmasindan, uygulanan boyanin kalin
kullaniimasindan ayrica nemli olarak firinlanip, hizli pigirimlerden dolayi
kaynaklanabilmektedir.

Dekor pisirimleri her zaman kontrollu olarak yapilmali boyalarin pigirim
dereceleri ile birlikte uygulanan yontemin teknik kosullari surekli géz 6nunde
tutulmalidir. Dekal dekorasyon uygulamalarindaki sonugclari net ve kontrollu
olmasi isteniliyorsa deneme pisirimler ve 1s1 kontrolli firinlar mutlaka

kullaniimalidir.



58

4. Rotatif Baski Uygulamalari

4.1 — Tambur Baski (Rotative System ) Uygulamasi
4.2 — Silikon ile hazirlanan Tambur Baski.(Rotocolor,Laser Roll)
4.3 —Elek Baski ile hazirlanan Tambur Baski

4.4- Tipografik Baski Uygulamalar

4.1. Tambur Baski Uygulamalari (Rotative System)

Tambur baski uygulamalari serigrafi baski mantigindan farkli olarak
calismaktadir. DUz elek yerine silindir sekli verilmis tamburlar
kullaniimaktadir. Serigrafi baskida bir elege bir desen pozlanirken, bu
sistemde ylzey 6l¢ustine gore iki veya daha fazla desen pozlanabilinir. Buda
endustride zaman kaybini, maliyet ve boya kaybini dogrudan etkilemektedir.

Tambur baski uygulamalari kullanilan malzeme, isleme teknikleri ve

calisma sistematikleri olarak kendi icinde siniflandiriimaktadir.

4.2. Silikon ile Hazirlanan Tambur Baski (Rotocolor/Laser
Roll)

Silikon ile hazirlanan tambur baski uygulamalarinin endistrideki diger adi
da rotocolor ve laser roll’'dur. Bu baski uygulama yéntemi serigrafi baski
uygulamalarindan tamamen ayri bir sistematie sahip olmakla birlikte
kullanilan baski malzemesi de farkhdir.

“‘Bu sistemde boya absorpsiyon yolu ile gergeklesmektedir. Yercekimi
kuvveti ve boyanin kendini birakmasi ile desen transferi saglanmaktadir. Bu

sistemde hazirlanan boyalara; pasta veya boya denilmektedir.”*°

Rotocolor Baski Prensibi ve Dekorasyon Sistematigi

Rotocolor, rolatif baski (silindir baski) teknolojisi makinelerinden biri olup,

rolatif baski yapan bir dekorasyon makinesidir. Baskisi yapilacak desen lazer

** SEVIM, Dog. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlari” T.C. Anadolu Universitesi Yayinlari
No:1439, G.S.F. Yayinlari No:30, ESKISEHIR, 2003, S. 212
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teknolojisi ile silindirik bir yapi Uzerindeki silikon yuzeye yakma suretiyle

islenir. Silindir diger dekor yapma sistemlerinden farkli olarak igslenmektedir.
Bu sistemde farkl derinlik ve isleme bigimleri kullaniimaktadir. Bu farkl

isleme bicimleri tatbik edilecek seramik boyanin istenilen efekti vermesi igin

kullanilir.

Resim 22: Rotocolor baski makinesi ¢alisma sistematigi

“‘Rotocolor baski sistematiginin temel mantigi; silikon ylzeye agcilan
deliklere tatbikat sirasinda boya pompalanir. Yuzeydeki boya, silindire -15 ile
+15’e kadar belirli a¢i araliklariyla yaklasan boya siyirma ¢ubugu sayesinde
surekli olarak siyrilmaktadir. Bu baski sistemindeki boya transferi elek
baskida oldugu gibi boya elek arasindan gegmez veya stompa ve flexografik
baskida oldugu gibi boya yukseltiimis ylzeylerde dedgildir. Bunlarin yerine
boya mikro deliklerin i¢cindedir. Boya bu delikler igerisinden karo yuzeyine
transfer olur. Siyirma gubugunun silikon yuzeyi slrekli silmesi ile ylzeyin
devamli temiz kalmasi saglanmaktadir. Dekorasyon, ayni hizla hareket eden

karo ile silindir arasinda gergeklesmektedir.
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Dekorasyon butun komponentlerin, silindir, boya ve karonun senkronize

hareketi sonucu olusmaktadir.”*®

Baski deliklerindeki boyanin karo yuzeyine transferi iki ana bigimde
gerceklesmektedir. Birincisi deliklerde olugan cebri yer c¢ekimidir. Burada
deliklerdeki boya duslk viskoziteleri nedeni ile asagi dogru akar, ek olarak
silindirin donmesiyle olusan santfuj kuvveti de boyanin delikten karo ylzeyine

akmasini saglamaktadir. ikinci unsur ise birinciden daha énemli olmaktadir.

Burada karo ylUzeyine yapisan ilk nokta, delik igerisindeki geri kalan
boyay! kendine dogru ceker ve deligi bosaltir. Deliklerde (tram) sakli olan
boya silindirin altindan gegcen ham karolara temasiyla desen, yuzeye transfer
olur. Silindir ham karo Uzerine olan temasi yaklasik 1mm c¢ivarinda olup

burada sabit mesafe olmayip silindirin ham karoyu kirmamasi dikkate alinir.

Resim 23: Rotocolor baskida boya siyirma gubugunun boyayi siyirmasi.

4 Eczacibasi Karo Seramik (EKS) Tasarim Departmani. Tasarim Yoneticisi.
Hiseyin ISLER.”Gériisme”. 2005. Tuzla / istanbul
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Silindir, karo ylzeyinin doértkenarina da esit miktarda baski yapiyorsa ve
karo kirilmiyorsa baski yapilabilir demektir. Silindirin galismasi, silindir
yanindaki fotosellerin karoyu gormesiyle, donme ve basma hareketi
gerceklesmektedir. Rotocolor dekorasyon bandinda 3 ile 5 silindir kafa

senkronize ve kontunu baski yapabilme imkanini da saglayabilmektedir.

“‘Rotocolorda kullanilan boyanin ortalama litre agirhgr 1450 ile 1650 gr/It
olup bazi durumlarda (6zgul adirhg fazla olan oksitlerin kullanildigi boyalar
1750 gr/lt olabilmektedir. Normal olarak kullanilan viskozite seviyeleri 4mm
capli ford cup igin standart islemede, 20-30 sn rhomb islemede 60-80 sn’dir.
Bu viskozite degerleri 100 birim kuru sir igin 65—100 birim medyum ilavesi ile
elde edilebilmektedir. Standart islemede densite degerleri 1350-1500 gr/lt
rhomb islemede 1900 gr/lt ¢ivarindadir. Standart islemede, boya pigment
yuzdesi 20-30 arasindadir. Rotocolorda hazirlanan boyanin litre agirligi
basilacak desenin tramli veya lap (tire) olmasina da baglidir*’.

“Kullanilan boyalarin tane irilikleri 1-40 mikron arasi olmalidir. Sayet bir
mikron altinda olursa yluzeyde kuruma yavas olacaktir. Boya iriligi 40
mikrondan buyuk olursa da kuruma hizli olacak ve silikon zarar gorecektir.
Boyanin elek bakiyesi 16000’lik elekte sifir bakiye olmasiyla, noktaciklar ve
cizgilerden yuzey arindirilmig olacaktir. Bakiye azaldikga boyanin tavri
iyilesir. Pastanin ¢ok fazla 6gutulmesi de olumsuzluklara neden olacaktir.
Cok ince boya tane iriligi baskida deliklerin ttkanmasina neden olurken,
yuzeyde boya etrafa dagilacak ve delikler birlesecektir. Bu nedenle duguk
viskoziteli medyumlar kullanilarak 72 saatlik aralarla 6lgim kontrolleri
yapiimalidir.”*®
Boyanin silikon yuzeyindeki tramlara az veya ¢ok verilmesi silindire bagli

olan siyirma gubuklarinin kontroluyle saglanmaktadir. Baglangig¢ olarak sifirin

i Eczacibasi Karo Seramik (EKS) Sirlama Bant Formeni, Hasan CELIK. "Gériisme”.
2005. Tuzla / istanbul.
*® A.g.k. Sir Hazirlama Unitesi. Formen. Cetin MADENCI. "Gériisme” 2005.Tuzla /

istanbul.
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alindigi ve -15 ile +15’e kadar belirli agilarla yaklasan cubuk, yUzeyi ayni
zamanda silikon yuzeyindeki boyayir ve desenin basimini da kontrol
etmektedir. Eger desenin tamamini en ince noktasina kadar yuzeyde gormek
isteniliyorsa gubugun acisini -15’e dogru agmamiz gerekecektir. Sayet
deseni seramik ylzeyde full bir sekilde gérmek istiyorsak cubugun agisini
+15’e dogru agmamiz gerekecektir.

Buradaki ayarlamalar sabit olamayip tamamen deneme basimlar
sonucunda hem fikir olunduktan sonra varilan kararlar dahilinde
yapilmaktadir. Silindire bagli boya siyirma cubuklarinin kullanimi istenilen
desen transferiyle dogru orantili olarak degistiriimektedir. 30’luk ¢ubuk;
boyayl elek ylUzeyinden fazla siyirarak en ince tramlarin ¢ikmasini
engelleyerek, yuzeyde iri capli ve derin tramlarin gértlmesini saglamaktadir.
40’k cubuk ise; elek ylzeyindeki boyanin fazla kalmasini saglayarak
desenin en ince tramlarinin dahi seramik yuzeye ¢ikmasini saglamaktadir.

Duz elek baskilarda iki baski Ust Uste geldigi zaman baski daha g¢ok
g6zukecek ve 6n planda olacaktir. Rotocolor baski da ise baski noktaciklari
ust uste gelmediginden elde edilen goruntl her zaman nettir.

Silikonda desen, lazer 1siginin silikonu kuguk noktaciklar halinde
yakmasiyla olusmaktadir. Silindir yuzeye boya silindirin altinda bulunan boya
tankindan surekli olarak pompalanir. Siyrilan boyalar, tekrar geri donusumlu
olarak tanka gdénderilir.

Rotocolor baski sistematiginde isletme prensipleri g6z o6nunde
bulundurularak baskilar 30 x 30 cm ebatlarindaki aliminyum alasimli tepsiler
uzerine konulan 2,5 x 2,5 cm, 5 x 5 cm, 10 x 10 cm vb. ebatlarda ham karo
lizerine yapilmaktadir. isletmelerdeki rotocolor baski ebatlari, baski ve tretim
semalari preslerin Uretim ebatlariyla dogrudan iliskilidir. Ulkemizde seramik
endustrisinde rotocolorla Uretilen karo ebatlari 30 x 30 cm, 30 x 40 cm, 40 x
20 cm, 40 x 40 cm ve 60 x 90 cm gibi ebatlara baski yapilabilmektedir.

Yaptigimiz deneylerde isletme sartlarinda 30 x 30 cm’lik bir alana tramli
bir desenin biraktigi boya miktari yaklagik 12 gr'dir. Bu miktar higbir zaman
net olmayip arti ve eksi degerlere sahip olmaktadir.
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Rotocolor Calisma istasyonu ve Grafik Hazirlama Unitesi

Silindirin iglenmesi “Laser Lap” adi verilen bir bilgisayar programi ile
gerceklestirilir. Laser “Work Station” olarak adlandirilan bir grafik komputerize
istasyonuna baghdir. Bu sistemde bir tarayici vasitasi ile film, kagit veya
ornek karo Uzerindeki desen okunur veya desen bilgisayarda olusturularak
calisma istasyonunun hafizasina alinir. Bu sistem desenin bilgisayar
ortamina alinip veya tasarlanip laser makinesine gonderilmesi ve desenin

silindire islenmesiyle tamamlanan bir program Unitesidir.

Basimi dusunulen desenin, Photoshop programinda CMYK modu ile renk
ayrimi yapilir, daha sonra filmler paylasim dosyasiyla birlikte, bilgisayar
araciligiyla Laser Lap (isleme makinesi)a gonderilir. Laser isleme
makinesindeki bilgisayar programi da bu komutlari algilayarak tanir ve silindir

(silikon) yiizeyine isler. Isleme ¢ozinUrliigi 04/45° olarak segilir.

“Isleme ¢6z{nurligu; (Laser'in) iki nokta merkezleri arasindaki mesafedir.
04 mm boyutu bunu (isleme ¢ozunurligl) ifade eder. 45° ise noktalarin
silindire yaptig1 acilardir. Desenin en iyi sekilde ylzeye transferi ve tim
efektlerin yiizeyde gorilmesi icin uygun isleme modu secilmelidir.”*°

Bu mod serigrafide uygun elek secimi ile benzerlik gostermektedir.

* Sistem Makine. Tasarim Bolim Sefi Ozgir TAN. “Gériisme”. 2005 Marmara

Sanayi Sitesi. ikitelli / istanbul.
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Resim 24: Rotocolor desen isleme makinesi (Laser Lap)

Uygun igleme modu sonrasi uygun silindir secilmelidir. Yanhsg silindir
secimleri uygulama sonuglarinda istenilen sonucu vermez. Baski yapilacak
olan yuzeyin durumuna gore sert ya da yumusak silindir segilmelidir.

“‘Rolyefli bir yuzey igin yumusak (shoru dusik) silikon secilmelidir. Sert
yuzeylere baski yapilacaksa sert silikon (shoru vyuksek) segcilmelidir.
Basilmasi gereken grafik yiuksek ¢dziunurllkte bir desen ise ylizeye HD (High
Definition Engraving) yuksek tanimli iglemede, oyma yapilmalidir. Bu da iki
nokta merkezleri arasi (isleme ¢ozunurlugud) mesafenin 0.1 oldugunu

gostermektedir. Grafikteki karsiligi 100 piksel / cm’dir.”°

Baski yuzeylerine uygun silikon (silindir) ve igleme sisteminin se¢imi;

Portakal kabugu; Diger dekorasyon makineleri gibi rotocolor da diz,

tozlanmayan yuzeylere c¢ok basarili baskilar yapar. Ancak genellikle sir
yuzeyleri (hamken) diz degil portakal kabugu goérinimundedir. Yulzeyde
yukseltiler ve ¢okunttler mevcuttur. Rotocolor ¢okuntulere degil yukseltilere

baski yapma egilimindedir.

% Sistem Makine. Tasarim Bolim Sefi Ozgir TAN. “Goérisme”. 2005 Marmara

Sanayi Sitesi. ikitelli / istanbul.
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“a) Portakal kabugu yuzeyi icin (INM) Intermedium, orta silindir segilir.
b) DUz yuzey i¢in — T1 — normal, standart silindir segilir.

c) Rolyefli yuzey igin — SS slper soft silindir segilir.

Bunlara uygun isleme sistemleri de desenin niteligine gore degisir.

Ulkemizde seramik endUstrisinde kullanilan g gesit silindir vardr.

Bunlar Standart, Larch ve Extra Larch.

Uzunluk Cevre Capi
64 72
64 144
72 144
82 1447

Nokta isleme Sistemi (Silikon Yiizeye)

Bu noktada, disket laser lap komputeri tarafindan okunur ve hafizasina
kaydedilir. Komputer hangi isleme sisteminin kullanilacagini sorar, isleme
¢ozunurligune gore degisik segim noktalari vardir.

“‘isleme ¢dzinlrligi(Resolation); bir islenmis delik (pixel) merkezi ile en

yakinindakinin merkezi arasindaki mesafedir.”®?

Ayrica deliklerin yerlestirildigi duzlemin yatay eksen ile yaptigi aciya bagh
olarak degisik secim noktalari vardir. Daha fazla derinlik istenirse ¢oklu
isleme secenekleri vardir. Bu noktada komputer laser otomatik olarak en agik
noktadan baslayip ve pixel ¢apini degistirerek renk yogunlugu (gri skala)
cizimdeki sekildeki gibi elde edilecektir.

®'Sistem Makine. Tasarim Bolim Sefi Ozgir TAN. “Gorlisme”. 2005. Marmara
Sanayi Sitesi. ikitelli / istanbul.
2 Ag.k
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RHOMBS isleme Sistemi

Rhombs seklinin secgilmesinin nedeni daha genis bir iglenmis yuzeye
olanak saglamasidir. Rhombs’sun duz koseleri pasta damlalarinin yuzey
gerilimini dugurerek, doldurma ve bosaltmada pasta hareketini hizlandirir.
Bdyle masklanmis bir tasarim 0,15 mm ¢dzunurlUkte ¢alisiimalidir.

Elde edilen isleme birbirine ¢ok yakin delikler olusturacaktir. Bundan
dolayr da duz renkler, cizgi ve geometrik desenler daha fazla transfer

edilecektir.

Karisik isleme Sistemi

Bu igleme sisteminde bir desenin goéruntuleri farkli bolimlere ayrilarak
farkli sistemlerde islenmektedir. Ornegin; Bir mermer deseninde ana damar
ayrilir ve rhomb sistemi ile tim renk ve hassas koseler elde edilir. ikinci
damar belirgin fakat daha yumusak tonda olmalidir. Daha detayh ton tek

nokta sistemine gore islenmelidir.

Rotocolorun Bant Uzerindeki Yerlesimi

Rotocolor yerlesiminde baskiya gelen karonun yuzeyindeki sirin sartlari
¢ok onemlidir. Rotocolora gelen ana sirli Grindn siri kurumus, katilasmis
ve igerisinde de vyeterli miktarda rutubeti bulundurmasi gerekmektedir.
Sirlama bandinin sonuna dogru yerlestirilen rotocolor, sirin tamamen
kurumasi nedeniyle bir¢ok Uretim sorunu yaratmaktadir.

isletmede (retilen ilk parti (riin ile son parti Uriin arasindaki tretim kalite
farkinin olmamasi ve dekorasyon kalitesini artirmak igin sirin i¢ rutubeti
onemlidir. Bununla beraber karo sicakhgdinin da énemi buyuktur.

“‘Rotocolor silindir malzemesi karo sicakligi maksimum 20 derece
olmalidir.”?

Burada ¢ig sirin yuzeyde deforme olmamasi, rotatif baskinin deseni

birebir olarak transfer edebilmesi igin bu sicaklik degeri 6nemlidir.

% Eczacibasi Karo Seramik (EKS) Rotocolor Uygulama Bandi. Uzm. Yrd. Elif
GONUL ."Gériisme”. 2005. Tuzla / istanbul.
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Rotocolor Baski Uygulamalarinda Olusan Hatalar ve Nedenleri

Rotocoloru olusturan mekanik sistem disinda, desen transferini saglayan
ana malzeme silikon oldugundan kuguk capl carpma ve darbelere karsi
dayanimi zayif bir malzemedir. Bundan dolayi rotocolor diger baski
tekniklerine gore ayrica dikkat gerektiren bir yontemdir. Baski isleminin en
basindan son asamasina kadar c¢ok dikkatle uyulmasi gereken kurallar
vardir. Bunlarin dikkate alinmamasi halide ortaya ¢ikan sonuglari soyle
siralayabiliriz.

“Rotocolor bariyer alarmi veren fotoselleri her tretim gegisinde islev yapip
yapmadigi kontrol edilmelidir. iki karo (st Uste geldiginde rotocolor
durmuyorsa mekanik bir hata oldugunu gosterir.”>*

Rotocolor boya hazneleri ve pompalari surekli tam ve saglam durumda
olmaldir.

Asinan siyirma g¢ubuklari degismelidir. Rotocolor boyasiz uzun sureli
calistinimamalidir. Bu c¢alisma hem silikon yuzeyini hem de boya siyirma
cubugunun yipranmasina sebep olacaktir. Rotocolor arka kapaklari mutlaka
kapal tutulmalidir. isi biten rotocolor elekleri kutularina konularak rafina
kaldiriimalidir.

Karolarin Uzerine konuldugu aliminyum alagimli tepsiler bant Uzerinde
hareket ederken bazi carpmalar ve kaymalar sonucu yere dusmektedir. Yere
dik sekilde diusen tepsilerin koseleri gapaklanarak ylzeyde yukselti farki
olusturmakta bu da karolarin bir bolimine fazla baski yapilmasini
saglamaktadir. Yiksek olan tepsinin yuzeyi her defasinda rotocolorun
elegine, silikonuna zarar vermektedir. Bu hatalari yok etmek igin yere dusen
tepsiler banda alinmadan 6nce mutlaka taslanmali yuzey degerlendiriimesi
yapilmalidir. Sadece bu hatadan dolayi isletmenin zarari ¢ok blyuk olacaktir.

10 tane 5 x 5 karo alan bir tepside yuksek koseye gelen bir karo basingtan

54 Eczacibasi Karo Seramik (EKS) Rotocolor Uygulama Bandi. Uzm. Yrd. Elif

GONUL ."Gériisme”. 2005. Tuzla / istanbul.
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dolayi kirilir bu da onda bir yani %10 isletmeye zarar demektir. Bundan pres,

kurutma firini, sirlama, fume ve kurutma asamalari da zarar gorecektir.

“‘Rotocolorda en fazla goérilen hatalardan biri de termik hatalaridir;
disaridan uflenen havanin giris kismindaki filtrelerden gecgerek rotocolor
icindeki 1s1yl1 duslirmesi o bolgedeki mekanik cihazlarin ¢alismasini
saglamaktadir. Yani i¢ sogutmayi saglar. Eger disaridaki filtreler temizlenmez
ise tikanmalardan dolay1 soguk hava igeriye iletilemez. Rotocolor igerisindeki
hava isindigindan mekanik yapiya ait aygitlar termik hata verecektir. icerdeki
termostatin rotocoloru hemen durarak devre disi birakilacaktir. Bu hatalarin
olusmamasi icin filtreler sik sik temizlenmelidir.>>”

Rotocolor baski uygulamalarinda angop, sir ve fume kabinlerinde
karolarin fazla kalmasi ile Uzerlerine biriken sirin rotocolor ylzeyine
bulagsmasina neden olmaktadir. Bu durumda hem silikondaki tramlarin hem
de karo yuzeyindeki boyanin sivanmasina neden olacaktir. Burada yapilmasi
gereken bantta kargilasilan problemlerden dolayi bandin durmasi durumunda
angop, sir ve fime kabinleri altinda kalan karo tablolarini alarak rotocolorun
altina girmesinin engellenmesi gerekmektedir.

Rotocolorda belli bir metrekare basimdan sonra tramlarda aginmalar ve
deformasyonlar olusmaktadir. Bu asinmalar desenin seramik ylzeyine birebir
transferini engellemektedir. Bu basim uzunlugu firmanin garantisi ile ortalama
yuz bin ile yuzelli bin civarindadir.

Rotocolor eledi govdeye takilirken, sokulurken, saklama kaplarina
birakilip, c¢ikarilirken ve temizlikleri yapilirken keskin kenar ve koselere
degmelerden dolayl deformasyona ugrayabilmektedir. Bu iglemler yapilirken
dikkat edilmelidir.

% Eczacibasi Karo Seramik (EKS) Rotocolor Uygulama Bandi. Uzm. Yrd. Elif

GONUL "Gériisme” .2005.Tuzla / istanbul.
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Rotocolor tzerindeki bicaklar asiri sikkmadan dolayi (+15’e dogru) silikona
zarar vermekle beraber kenarlarin silikonu kesmesine neden olacaktir.

Bant Uzerindeki hareketli olan karolar yuzeyine disen yabanci cisimler,
¢apaklar silindirin altindan gecerken elege ve silikona zarar verebilmektedir.
Bunun i¢in karo tablolari ya optik olarak surekli izlenmeli veya bant Gzerine

bir fan yerlestirilmelidir.

Silindir omru

Silindirler ¢ok cesitli faktorlerden dolayi zarar gorup yipranabilmektedir.
Bunun basinda rakle basinci, kaba 6gutulmus boya, silikon segimi ve dogru
uygulamama gibi faktorler silindir dmrint dogrudan etkilemektedir.

Tane iriligi buyuk olan boyalar sirlar veya i¢inde korindom gibi asindirici
malzemeler bulunan sir silindir ile karo arasindaki surtinmeyi artirmaktadir.
Ayrica kurumus sirlar elege daha fazla zarar vermektedir.

“Silikon silindirler yaklasik ylz bin metrekare baski yapma niteligine
sahiptir. Baski durumuna bagh olarak iki yuz bin metrekare baski da
yapabilirler.” >
Silindir 6mra yuz bin metrekare altina duserse silindir dmrune etki eden

sartlari gdézden gecgirmek gerekmektedir.

4.3. Elek Bezi ile Hazirlanan Tambur Baski

Bu baski uygulama sisteminde baski elegi, kendi ekseni etrafinda donen
bir tamburun etrafina sariimistir. Tamburun i¢ kismina yerlestirilen rakle
yardimiyla baski gergeklesmektedir. Rakle sabit tambur hareketlidir.

Karolar dénen elekle senkronize bir tasima sistemi tarafindan ileriye
dogru tasinirlar. Bu sistem, karolari durdurulmak zorunda olmaksizin baski
yapabilmesine izin vererek ¢ok yuksek seviyelerde verimlilik saglar. Rotatif
baski (tek baski malzemesi) ve rotatif baski (iki makara arasi) olmak tzere iki

sekilde baski yapilmaktadir.

% Eczacibasi Karo Seramik (EKS) Rotocolor Uygulama Bandi. Uzm. Yrd. Elif
GONUL ."Gériisme”.2005. Tuzla / istanbul.
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Resim 25: Rotatif baski (Tek baski malzemesi - iki makara arasi baski)

“Elek bezi ile olugsan tamburlar; iki metal halka ve bunlarin dik durmasini
saglayan metal silindir gubuk, elek bezleri ve halkalara gegirilen lastik
bantlardan olusmaktadir.”®’

Bu uygulamada, desenlerin olgulerine gore tamburun Olgusu belirlenir.
Tambur ile basilacak desen ve baski cinsine gore elek numarasi segilir.
Tamburun boyuna gore secilen elek, 6zel tambur germe makinelerinde
gerilir. Dual ring denilen sistem yardimiyla elegin gerdiriimesi pozlanmasi ve
bir yerden bir yere tasinmasi kolaylik kazanmaktadir.

“‘Dual ringin iki bag kisminda bulunan metal halkalara lastik bantlar

yerlestirilerek, germe pozlama ve tasima saglanmaktadir.”®

Makinede gerilen elek birlesme yerlerinden yapistirilarak pozlamaya hazir
hale gelir. Pozlama tamburlar icin 0zel olarak hazirlanmis odalarda
gerceklestirilir. Serigrafi sablonu hazirlamadaki pozlama evreleri aynidir.
Emdlsiyon c¢ekilmesi, film uygulama, pozlama, elek yikama ve baski dncesi
sertlestirici sirme gibi evreler de birbirinin aynisidir. Burada tamburlar
silindirik formlar oldugundan pozlama da oOnce bir taraf daha sonra

dondurulerek diger tarafi pozlandirilir.

Sertlestiricisi sUrilen tambur baskiya hazirdir. Baski isleminde, tambur

hareketli rakle sabittir. Tamburlar baski makinelerine yerlestirilir. Boyalar

" SEVIM, Doc. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlari” T.C. Anadolu Universitesi Yayinlar
No0:1439, G.S.F. Yayinlari No:30, ESKISEHIR, 2003, S. 209
*® A.g.k. Sayfa.209
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tamburun i¢ kismina verilerek buradaki bulunan raklenin baskisi ile desenler
yuzeye basiimis olur. Burada karolarin banttaki hizi ile silindirin donme hizi
birbiri ile esit olmalidir. Aksi taktirde baskida kaymalar, tespit yanlisliklari

olusmaktadir.

Resim 27:Elek bezi hazirlama liniteleri
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Resim 28: Elek bezi ile hazirlanan tambur baski makinesi

5. Membran / Tampon Baski Uygulamalari

“Tampon baski teknigi yuvarlak ve diz olmayan (konvex veya konkav)
(riinler Gizerine baski yapabilme olanagi saglayan bir uygulama teknigidir.”>°

Bu teknigin kullaniimasiyla seramik endustrisi ile birlikte cam, kagit,
plastik, metal, deri, ahsap, elektronik vb. endustri kollarinin tamaminda
kullanilmaya baslanmistir.

Tampon baski uygulama yontemi mekanik bir nitelik tasimakla birlikte
insan eli degmeden Uretim yapilabilmektedir. Bu teknigin en buylk avantaji
tim yulzeylere baski yapilabilmesidir. Tampon baski ydntemi genellikle
isletmelerde sir ustu ve altin, platin baski uygulamalari ile karo Uretiminde sir
altinda da kullaniimaktadir. Tampon baskida hazirlanan desenler foto gravir

yoluyla metal plak (klise) Ustune iglenir.

Tampon baskida transferi yapilacak desen celik kliselere iglenir. Klise
yuzeyine iglenen grafik asidik ¢ozelti (aquatint) ile derinlestirilir veya derin

oyuklar halinde yapilir. Kazima islemi desenin metal plaka veya baska bir

% www_silpo.com
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malzeme Uzerine keskin uclu bir aletle (gravur kalemi) cizilerek aktariimasi
islemidir. Asindirma iglemi ise degisik asindirici maddeler kullanilarak ¢izgi
ve dokunun metal yluzeyinde derinlemesine izler olusturmasidir. Bu derinlik
istenilen gorunta ve efekte baglidir. Cizgilerin derin olmasi demek klisenin
asit c¢ozeltisi igerisinde fazla kalmasi demektir. GorGntinin daha ince
cizgilerle ve flu gizgilerle gorunmesi isteniliyorsa ¢ozelti igerisinde klige daha

az bekletilmelidir.

Klise hazirlama, endustride gelismis teknolojiler kullanilarak makineler
tarafindan yuzeye aktariimaktadir. Oyma veya yukselti seklinde hazirlanan

kliseler bir milyon baski yapabilme niteligine sahiptirler.

Tampon baski isleme mantigi hareketli metal bir kolun bas tarafina
gegirilmig tampon (Membran, silikon, kauguk) dedigimiz malzemenin
klisedeki boyanmis deseni alarak yuzey Uzerine aktarmasindan
olusmaktadir. Otomasyon bigiminde calisan Uretim sistematigi ¢ok hizh ve
seri olarak hareket etmektedir. Endustride, seri Uretim alaninda U¢ boyutlu
formlar Uzerine baski yapabilme olanagi saglayan tampon baski uygulamasi
goruntinun bire bir, en ince ayrintisina kadar ve ¢ok kuguk yuzeylere (1 x 1

cm) dahi aktariimasini saglayabilmektedir.



Resim 29: Tampon baski ¢caligma sistemi ve aparatlar
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Bant Uzerinde kurulu olan metal klise ve ayni klise Uzerinde bulunan
tamponun birbiri ile iligkili olarak, hareketi ile baski gergeklesir. Once klise
yuzeyine boya verilir. Boya klise yuzeyindeki gukurlara dolar ve klise tampon
altina surulurken yuzeyi temizlenir, boylece boya sadece c¢ukur kisimlarda
kalmis olur.

Tampon altina gelen klise fotosel yardimiyla tamponu harekete gecirerek
tamponun klise yuzeyine belli bir kuvvetle bastiriimasini saglar. Tampon
baski gucuyle metal yuzeydeki oyuklar igerisindeki boyalari kendi yuzeyine
alir ve yukari dogru cekilir. Cekilme esnasinda yine fotosel yardimiyla klise
tekrar hazneye girer ve tampon tekrar asagi iner. Tampon tam altinda
bulunan bant Uzerindeki mamul Uzerine yine belli bir basma kuvveti
uygulayarak ylzeydeki boyalari (deseni) mamule aktarmis olur. Basma
islemiyle birlikte tampon tekrar yukariya dogru gekilir, mamul bantta ilerlerken
yeni mamul gelir islem yine basa donerek yinelenir. Burada klise, tampon ve
mamul senkronize calismaktadir.

Baski islemini gerceklestiren yani grafik transferini yapan tampon
malzemesi kauguk, membran ve silikon gibi malzemelerden yapilmaktadir.
Baski yapilacak yuzeylere gore farkh bigim ve (shore) sertlikte

hazirlanmaktadir.

6. Dijital Baski Uygulamalari

Dijital makinelerin hizla gelismesi bu gelisimin diger endUstri alanlarinda
oldugu gibi seramik sanayisini ve sanatsal uygulamalari da olumlu yonde
etkiledigi gorulmagtar.

Dijital uygulamalar diger baski gruplarina gére hem yéntem hem de
uygulamalar ile farklik gosterirler. Serigraf baski ve dekal uygulamalar da
film ve sablon olmasina ragmen, dijital uygulamalarda bu farklidir. Dijital
ortamda hazirlanan filmler sablon hazirlanmasina gerek kalmadan baskiya
gecebilmektedir. Serigrafide oldugu gibi sablon mantigi dijital uygulamalarda

yoktur. Her sey bilgisayar ortaminda yapllir.
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Desen iki sekilde olusturulur. Mevcut olan desen tarama yolu ile bilgisayar
ortamina alinir veya bilgisayar ortaminda tasarlanir. Daha sonra yazdirma
komutu ile makinenin yazma veya isleme sistemlerine gore desen seramik
veya cam yuzeye aktarilir. Baskiyi; sablon kullanilanlar ve kullanilmayan
gruplar olarak ayirdigimizda serigrafi, dekal, rotatif ve tampon baski
gruplarini sablon ve cgerceve kullanilarak yapilan baski grubuna alabiliriz.
Diger grupta ise toner transfer, laser dekal, inkjet ve UV baskilari da dijital

uygulamalar diye adlandirilir.

Desen, elek bezi, gerceve, yapistirici ve emdulsiyon gibi malzemelerin
sistemli bir sekilde bir araya getirilip sablon dedigimiz yapiyi olusturmaktadir.
Serigrafi, dekal ve diger uygulamalar basimin gerceklesmesini saglayan
temel araci sablon olusturur. Dijital baskida bu saydiklarimiz olmadigindan

diger baskilardan ayrilmaktadir.

6.1.Toner Transfer ve Laser Dekal Uygulamalari

Toner Transfer Uygulamalari

Bu uygulama da yararlanilan temel ara¢ fotokopi makinesidir. Seramik
yuzeye aktariimasi dugunulen desenin bilgisayarda duzenlemesi yaplilir.
istenilen baski boyu, baski kalitesi, baski yénl gibi diizenlemelerden sonra
desen print edilerek fotokopi makinesine (Laser printer) veya kagit cikti
alinabilen yazicilara gonderilir. Buradaki fotokopi veya yazicilarin 6zelligi
desen gikarken firina girmeden alinabilme sansinin olmasidir.

Desen yazici tarafindan yazilip, yazicinin kurutma firrnindan ge¢gmeden
makine durdurulup, acilarak i¢inden desen basili kagit alinir. Bu kagit
yuzeyindeki toner (mulrekkep) ylzeye tam olarak tutunmadan, isiyla

sabitlenmeden alindigindan el surulduginde kolaylikla bozulabilmektedir.

‘Dramdan gecen kagit alindiktan sonra yuzeyi duzeltiimis kil plaka
(porselen, terracotta vb.) Uzerine baski yon asagi gelecek sekilde yatirilir.
Daha sonra bir merdane yardimiyla fazla bastirimadan Uzerinden gecilerek

tonerin kil yuzeyine transferi saglanir. Daha sonra kagit kil yuzeyinden
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alindiginda grafigin ylzeye transfer edildigi gorllecektir. Firin atmosferinde
tonerlerin bir kismi ugarken bir kismi da seramik boyasi etkisi gostererek
yuzeyde flu bir sekilde belirir. Pisme rengi genellikle seppia rengindedir. Kil
yuzeyinde pigirim sonrasi flu olan goérunti yulzeyin siyah sir alti boyasiyla
kaplanip fazlaliginin stingerle silinip tekrar firinlanmasiyla gérinti yeniden

ortaya cikar.

Bu uygulamayi caligmalarinda siklikla kullanan sanatgi Warren Palmer
Canon NP 1215 fotokopi makinesi kullanarak uygulamalarinda seppia rengini
bulmustur. O, yuzeyine firga veya rulo ile suriimus beyaz dokim g¢amuru ile
terracotta kilini kullanmaktadir. 1150 C%de biskiivi pisirimi yaptiktan sonra sir

pisirimini 1000 C”de yapmaktadir.”®°

Wiy

Resim 30: Toner transfer uygulama agamalari

% PAUL SCOTT, “Ceramics and Print”, University of Pennsylvania, 1994, S. 77
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Resim31: Toner transfer uygulama agamalari

Bu tlr uygulamalarda fotokopi toneri yerine fotokopi dramlarindan
gecgebilecek incelikte ogutulmus seramik boyalari  toner olarak

kullanilabilmekte, boylelikle goruntu yuzeyde daha net olabilmektedir.

Laser Dekal Uygulamalari

Bu uygulama da toner transferde oldugu gibi desen, bilgisayarda
tasarlandiktan sonra yine bir ¢ikti makinesi yardimiyla desen kagit ytuzeyine
transfer edilir. K&git diz bir zemin Uzerine kenarlarindan bant ile tutturulup
uzerine lak malzemesi etkisi veren bir sprey sikilarak desen dekal
uygulamadaki yontem gibi suda ¢ozulebilen bir nitelik kazandiriimaktadir.

Daha sonra su igerisine birakilan kagit lakli yizeyden ayrilir.

Desen daha sonra seramik yizeye transfer edilir. Buradaki uygulama
mantidi ¢ikartma mantigina ¢ok yakindir. Bu uygulamada da toner yerine

seramik boyasi kullaniimaktadir.



(8 File Edil Mode Image Filler Selec! Window

Resim 32: Laser Dekal uygulama agsamalari
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6.2. Litho Print ve inkjet Uygulamalar

“Lithografi su ve yagin birbirini itmesi esasina dayanir. Desen yagh bir
malzeme ile 6zel olarak hazirlanmig bir plaka Uzerine uygulanir. Plaka gesitli
kimyasallarla islem gordukten sonra bir stinger ile nemlendirilir. Sonra da yag
bazli mirekkep ile muirekkeplendirilir. Mlrekkep sadece yagh bodlgelere
yapisir. Litho presindeki kagit ile temas ettiginde, goruntuler ve tasarim gizili
ve baski yapilmig yuzeyden transfer edilmis olur. Seramik litho baskilarinda,
seramik murekkepleri kullanmak yerine her renk icin, litho vernigi kullanilir.
Litho presinden gectikten sonra, transfer kagidi, istenilen seramik boyasi ile
pudra gibi serperek uygulanir. Bu toz boyalar, yalnizca verniklenmis
yuzeylere yapisir. Kuruduktan sonra transfer k&dgidina baska bir renkle baski
yapilabilir ve boylece de onun Uzerine yeni renk pudralanir. Bu iglem Ust Uste
tekrarlanabilir, ancak ticari olarak genellikle en fazla dort renkli baskilar
yapilir.”®"

Bu baski mantigi guinumuzde fotokopi mantigiyla da yapiimaktadir. desen
bilgisayar c¢iktisinda alinir ve seramik yuzeye transfer edilir. Litho mantigi

tamamen burada da gegerlidir.

Resim 33: Litho Print uygulamasi

" PAUL SCOTT, “Ceramics and Print”, University of Pennsylvania, 1994, S. 105
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inkjet uygulamalari

Son yillarda Avrupa’da siklikla kullanilan bir uygulamadir. Bu uygulamada
yuzeye transferi istenilen desen inkjet makinelerine bagl bilgisayara okutulur
veya onun bunyesinde tasarlanir. Daha sonra seramik ylzey Uzerine grafigi
tum renk ve tonlarina goére isler. Sinirsiz renk ve tonlamalarin ylzeye
aktariimasinda oldukg¢a basarili olan bu sistem diger klasik sistemleri geride
birakmaktadir.

inkjet uygulamalar karo yiizeyine iki farkli renklendirme sekliyle islem
yapar. Bunlardan biri renkli olarak istenilen, renk tonlarini ve ton gegiglerini
vererek uygulamadir. Digeri ise, sadece beyaz fon Uzerine koyu ve agik gri
tonlarda lazerin seramik ylUzeyi yakmasi ile elde edilen siyah renkli
uygulamalardir. inkjet uygulamalarda UV dayanikli boyalar kullanilarak
boyanin pisirim yapilmadan da yuzeye tutunmasini saglamaktadir. Bu
yontemde pisirimde s6z konusudur. Bu uygulamalar da pozlama, elek
hazirlama, baski gibi zaman ve maliyet agisindan kayiplar s6z konusu
degildir.

Makine basimi yapilacak deseni, verilen Olgller icerisine sifir hata ile
islemektedir. Boyalar tamamen seramik boyasi olmasi nedeni ile pisirim
sonrasl sonu¢ mukemmeldir. Ayrica diger uygulama yontemlerine nazaran
g6rintl, renk ve tonlama kalitesi oldukga yuksek ve inandiricidir. Fotografik
goruntunun birebir olarak yansitiimasi sistemin endustride uygulama sansini

ve gerekliligini arttirmaktadir.

isletmelerde bant Uzerine monte edilen bu sistem banttaki karoyla
senkronize galismaktadir. isleme hizi, bant hiziyla dogru orantihdir. Suan

Uulkemizde bu sistem endustride kullanilmamaktadir.
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Resim 34: Karo yiizeyine inkjet Baski uygulama érnekleri
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2. BOLUM: SERAMIK YUZEY GESITLERIi VE BASKI TiPLERI

1.Seramik Uriinler ve Kullanim Alanlarina Gore

Siniflandiriimasi
Seramik Urdnler kullanim amaglarina uygun olarak ¢ok cesitli
bicimlerdedir. Bu bicimler bize o Uurin hakkinda; sekillendiriime bigimi,
kullanim alanlari, malzemenin direnci, kullanilabilirligi gibi fikirler edinmemize
yardimci olur.
“Urinin bicimi Kullanim amaci

1-Diz plaka- Fayans, yer ve duvar karosu, granit v.s.

2-Sekilli plaka- Kiremit, rezistans tuglasi v.s.

3-Blok tugla- Dikdortgen, kiup tugla.

4-3ekilli tugla- Cesitli geometrik hacimli dolu veya i¢i bos tuglalar.
5-Agzi dar ici bos kaplar- Vazo, testi, eviye v.s.

6-ici bos gerecleri- Lavabo, klozet, eviye v.s.

7-Agzi acik kaplar- Tabak, kase, fincan, ¢canak, saksi v.s.

8-ici_dolu_cesitli_gerecler- PTT ve yiksek gerilim izolatérleri, elektro

porselenler.
9-Silindir ve boru_sekilli_gerecler- Su ve kanalizasyon borulari, kihflar,

izolasyon cubuklari.”®?

10-Serbest sekillendirilmis bicimler- Sanatsal uygulamalar.

Seramikte bigimler boyle isimlendiriimeyle beraber tasimis olduklari

yuzey bigimlerine gore de;
—  koseli yuzey
—  silindirik yuzey
— i¢ ve dig bukey yuzey

— duz yuzey diye de adlandirilirlar.

62 KURA, Hande;Endistriyel Seramik Tasariminda Bigcim ve Uretim
Yéntemleri”.Sanatta Yeterlik Eser Caligmasi. M.S.U. Sosyal Bilimler Enstitiisi.Seramik ve

Cam Programi. istanbul-1989. S.83,84.
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Seramik endustrisinde baski tipleri, baski yapilacak yuzeye ve alana goére
belirlenmektedir. Bundan dolayi baski uygulamalarinda yuzeylerin iyi tespit
edilmesi ve ylzeye uygun baski tipinin segilmesi gerekmektedir. Burada
baskinin ¢esidini ve uygulama niteligini yiizey belirlemektedir. Ornegin kdseli
bir ylzeye baski uygulanacaksa, baskinin bagarili sonu¢ vermesi i¢in tampon
baski veya dekal uygulama secilmesi dogru olacaktir. Silindirik ylzeylerde
dekal ve tampon baski ile beraber rotatif baskilar, toner transfer ve serigraf
baski basarili bir bicimde kullanilabilir. ic ve dis biikey yiizeylerde ise en
basarili baski tampon ve dekal ile alinabilmektedir. DUz yUzey de ise baski

uygulamalarinin tamamina yakini bagari ile uygulanabilir.

Baski yuzeylerinin baski tiplerini nasil etkiledigini, seramikteki yuzeylere
gore baski tiplerinin nasil devreye girdigini asagida anlatilan yizey cesgitleri
ve bunlara uygun baski tipleri ile gormek mumkundur.

Seramikte baski uygulamalarinda biskivi ve sir pisirimi yapilmig trtnlerin,
uzerine yapilan dekorlarda, kullanilan boyalarin cinsi, pigirim derecesi, sirin

¢ig ya da pismis olmasi belirleyici 6zellik tagimaktadir.

1.1.Yas Yuzey ve Baski Uygulamalari

Bu yuzey bunyesinde belli miktarda nem ihtiva etmesinden dolayi, yas
yuzey diye adlandiriimaktadir. Pigirim ve uzun sureli kurutmaya tabi
tutulmamis ylzey cesididir. Bu yuzeye herhangi bir cisimle baski
uygulandiginda baski yapilan cismin fiziksel dokusunu almaktadir. Pismemis
olmasi, geri donusimu daha da kolaylastirmaktadir.

Seramik endustrisinde yas ylzey veya deri sertligi dedigimiz durumdaki
uriin yada yuzeye serigrafi baski, dekal uygulamalar, rotatif baskilar vb. baski
tipleri uygulanmamaktadir. Ulkemizde bu baski gesitleri daha ¢ok, ¢ig sirli

pismemis yuzey ve pismis sirli yuzeyler Uzerine uygulanmaktadir.
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Endustride kullanilmamasinin nedeni bu yuzeyin baski uygulama makine
ve olanaklarina uyun olmamasidir. Burada amortismanlar, zaman, elde
edilen sonuglar ve isin zorlugu da 6n plandadir.

Ancak bu ylzey Uzerine baskl alaninda, sanatsal ve deneysel
uygulamalar yapiimaktadir. Bunlarin basinda, toner transfer baski yéontemi
gelmektedir. Bilgisayar ortamina alinan veya bu ortamda olusturulan desenin
yaziclya (fotokopi makinesi, faks, printer vs.) gonderilmesi ve kagidin
dramdan (goéruntlleme Unitesi) gectikten sonra firina girmeden makinenin
durdurulup acgilmasi ile desen alinir. Desen yas yuzey dedigimiz deri
sertligindeki yluzeye kapatilir ve Uzerinden merdane yardimiyla bastirilarak
desenin yuzeye gegmesi saglanir. Daha sonra pisirim yapilir ve desen flu bir
sekilde ylUzeyde belirir. YUzeyin daha sonra seffaf sirla sirlanip tekrar

pisiriimesiyle desen netlik kazanir.

Burada desenin fotokopi makinesinden ¢ikarken kagidin firina girmeden
alinmasina, kullanilan makine olanak tanimalidir. Baskinin gerceklesebilmesi
kagit ylzeyindeki tonerin yas camur ylzeyine transferi igin tonerin pismemis
yani kagida tamamen tutunmamis olmasi gerekir. Bunu anlamanin yolu kagit
makineden c¢iktiktan sonra dokundugumuzda toner parmaklarimiza

bulasacaktir.

Resim 35: Graviir Yontemiyle Asindiriimis Metal Plakaya Boya Verilmesi
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Resim 36: Plaka Yiizeyine Camur Plakanin Bastirilarak Desenin Transferi

Bu yontemle birlikte yas ylzey Uzerine yapilan bir diger baski uygulamasi
da ayni fotokopi baskida oldugu gibi cinko, bakir v.b metaller kullanilarak
yapilmaktadir. Desen metal plaka Uzerine gravur kalemi ile gizilir veya aside
indirilir. Daha sonra ylUzeydeki desen uzerine boya surulir ve fazla boya
siyrilarak alinir. Metal plaka gamur ylzeyine kapatilir ve arkasindan merdane
yardimiyla bastirilarak desenin gcamur yuzeyine gegcmesi saglanir. Bundan
sonraki agsamalar toner transfer baski uygulamasina benzemektedir. Bu tip
uygulamalar endustride uygulanmamaktadir. Sanatsal c¢alismalarda ve

deneysel arastirmalarda yapilmaktadir.

P
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Resim37: Tuval Yiizeyi Uzerine Desenin iglenmesi ve Islak Gamur Yiizeyine Transfer

Edilmesi
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Resim 38:Toner transfer yontemi ile yas yiizey lizerine baski uygulamasi

1.2. Cig Sirlh Pismemis Ylizey ve Baski Uygulamalari

Herhangi bir pres veya kaliptan ¢ikarilmig bir mamulin kurutulduktan
sonra(kuru baski preslerde buna gerek kalmayabiliyor) Uzerine sir atilmasiyla
olusan bir ylzey tipidir. Burada mamul ve Uzerine atillan sir herhangi bir

pisirimden gegcmemistir. Yas yuzeye oranla daha kuru ve serttir.

Bu grubun dekorlama basamagindaki baski uygulamalarinda rotatif

baskilar 6n plana ¢ikmaktadir. Rotocolor ve tambur baskilar en fazla bu
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yuzeyde kullanilirlar. Bunun yaninda bu ylzey Gzerine serigrafi baski yontemi
oldukga basari ile uygulanmaktadir. Ulkemizde ¢i§ sirli pismemis ylzey
uzerine serigrafi baski nadir olarak bazi fabrikalarda uygulanmaktadir. Bazi
fabrikalarda ise bu uygulamalar sadece deneme baskilarda ve numune Grin
baskilarinda kullaniimaktadir.

Serigrafi ile basilan tUm bu UrUnler, artik rotatif baskilarla basiimaktadir.
Bu ylzey uzerine, serigrafi baskinin uygulanmama sebebi, rotatif ve tambur
baskilarin ekonomik ve hizli olmasi, amortismani disik basim sayisinin
oldukga yuksek olmasi gibi birgcok olumlu nedenden dolayidir. S6z konusu bu
alan endustride karo ve duvar kaplamalari alaninda en o6n plandadir.
Rotocolor ve tamburlar baski yaparken, Uran Uzerindeki ¢i§g sira zarar
vermeden merkezkag ve yer c¢ekimi Kkuvvetini kullanarak baski
yapmaktadirlar. Bdylece Urinde herhangi bir deformasyon s6z konusu

degildir.

Resim 39: Cig Sirli Pismemis Yiizey Uzerine Baski Uygulamasi

Cig sirli pismemis ylzey Uzerine baski uygulamalarinda, sofra
seramikleri ve sUs esyalarinin bir grubuna, uygulanan dekor yontemlerinde
mamul Uzerine sir atilmadan tampon baski yapilmaktadir. Sirli yizeyde ise
serigraf baski uygulanarak sir i¢i goruntu elde edilmektedir. Bu uygulamalar
oldukga azdir. Cunkl sofra ve slUs seramiklerinde baskili dekorlama
genellikle bisklvi ve sirli pisirim sonrasinda yapilmaktadir. Sir igerisine
boyanin gdmulme hissini artik dekal ve serigrafi baski ile basarili bir sekilde

yapiimaktadir.
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1.3. Biskuvi Yuzey ve Baski Uygulamalari

Seramikte biskuvi kavrami herhangi bir Grinin ilk pigiriminin yapildigini
ifade eder. Bu pisirim Urun igerisinde bulunan yogrulma ve sekillendirme
suyunun uzaklastirimasini ve mukavemet kazanmasini saglamaktadir.
Mukavemet kazanmis bir ylUzeye uygun olacak baski uygulamalarinda
kullanilacak boya, pisirim derecesi ve baski niteligi dn plana ¢ikmaktadir.

Bu tur ylzeylere sir alti teknigi ile dekor uygulamalar disinda, tampon
baskilar, rotatif baskilar ve serigraf baskilar uygulanmaktadir. Bu yuzey ¢ig
sirli pismemis ylzey ve yas yuzeye oranla oldukga sert ve dayaniklidir, buda

yuzeye uygulanacak baskinin niteligini ve baski kuvvetini belirlemektedir.

Yuzeyin pismis olmasi baski hatalarinda geri donusu zorlastirmaktadir.
Ayrica tek pisirimli dekor uygulamalari varken gift pisirimin yapiimasi
isletmeye ¢ok pahaliya mal olmaktadir. Bu durum firinin iki kez yanmasina,
zamanin iki katina gikmasina, fabrika Gretim hizinin azalmasina ve maliyetin
yukselmesine sebep olacaktir. Bundan dolayl da seramik endustrisinde yer
ve duvar kaplamalarinda bu yuzey cok fazla kullaniimaz. Sofra ve sus
seramiklerinde bu ylzey daha ¢ok kullaniimaktadir. Bu grupta tampon baski,

dekal uygulamalar ve serigraf baski, siratli dekor uygulamalari yapiimaktadir.

1.4.Pigmis Sirli Yuzey ve Baski Uygulamalari

Cig veya bisklvi pisirimi yapilmig bir ylzeyin sirlanarak sir pigirimine tabi
tutulmasiyla olusan yuzeydir. Diger baski yuzeylerine oranla sert,
mukavemeti yuksek, yuzey olarak da daha parlak ve puruzsuzdur. Bu
yuzeyde sirustu ve sir i¢ci baski dekorlari rahatlikla uygulanabilmektedir.
Sirastl dekorlarin temel mantigi sirlanmisg, pismis durumdaki Grdn Uzerine,
estetigi artirmak ve ticari birtakim dusunceleri 6n planda tutarak Urln
yuzeyinde vyapilan islemler dizisidir. Endustride siristU  baski
uygulamalarinda 6n planda tutulan nokta Grinun gorsellik agisindan aliciyi
etkilemesidir. Tasarim, kullanilan renkler ve dekorlama teknikleri bunun

icindedir. Biskuvi ve sir pigirimi yapiimig seramik Urunlerin Uzerine uygulanan
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dekorlama isleminde kullanilan boyalarin ¢insine, pisirim derecesine ve sirin
¢ig yada pismis olmasina gore U¢ ana grupta incelenebilir. Biz burada sadece

sirigi dekorlar, direkt ve endirekt baskilara deginecegiz.

Sirici_Dekorlar: Siratl yonteminden biraz farkli bir yontemdir. Bu

yontemde amag¢ boyanin pisme derecesinin sirin ergime derecesine yakin
tutulmasiyla boyanin sir igcine gdmulmesini saglamaktir. Bu yontemde yUksek
dereceli boyalar pismis sir ylzeyi Uzerine uygulanir. Boylece desen sirin
icindeymig goruntisunu verir. Bu tur baski uygulamalarinin genellikle sofra
esyalarinda kullaniimasi tercih edilir ginkli bu Grunler asit ve bazlara, bulasik
makinelerine, asindiricilara ve korozyona dayaniklidir. Yer ve duvar
kaplamalarinda sirigi uygulama yerine yine buna benzer bir uygulama olan
frit altina baski yapilir. Once serigraf baski yapilir daha sonra desen izerine
sablonu hazirlanmis frit elekleri ile frit basilir. Pigirim sonrasinda desen frit

icerisinde kaldigindan sirigi goruntisinu vermektedir.

Resim40: Siri¢i dekal uygulama 6rnegi
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Direkt(Dogrudan)Baski: Cogunlukla ikinci bir yardimci malzeme

kullanilmadan yuzey Uzerine yapilan baskidir.

Resim41: Direkt Baski Uygulamasi

Endirekt(Dolayl) Baski: Dolayli yoldan araci bir malzeme (gikartma

kagidi, transfer jelatini v.s) yardimi ile Grin Uzerine aktarilan baskidir.

Endirekt baskilarda genellikle amag ylzeye direk baskinin uygulanamamasi
durumlarinda tercih edilmesidir. U¢ boyutlu formlar Gizerine serigraf baskinin

zor olmasindan dolayi endirekt baskilar tercih edilirler.

Resim42: Indirect Baski Uygulamalari
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Seramik endustrisinde serigraf baski, tampon baski, inkjet uygulamalar
ve dekal uygulamalarin en fazla yapildigi yuzey pismis sirh ylzeydir. Bu
noktada urlun pigirimden gectigi icin mamul adini alir. Mamul ylzeyine
baskilarda, baski hatalarinin yasanmasinin telafisi mimkianduar. Serigraf
baskilarda olusan hatali basimlarda mamul yuzeyindeki boyalar silinerek
mamul tekrar kullaniimaktadir. Bu tur avantajlardan dolayi serigraf baski sirli

yuzeye basimda tercih edilmektedir.

Yer ve duvar kaplama seramiklerinde Uretilen, baski dekorlu olarak kabul
edilen payin, metre kare olarak blyuk ¢ogunlugunu ¢ig sirli pismemis yuzey
Uzerine yapilan rotatif baskilar almaktadir. Bunun disinda kalan kismi ise
pismis sirli ylzey Uzerine yapilan dekorlama yontemleri alir. Bunlar kaplama
seramiklerinde serigrafi baski, rotatif baskilar, dekal uygulamalar, tampon
baskilar ve inkjet baskilardir.

Sofra ve sus seramiklerinde ise dekal uygulamalar, tampon baskilar,
serigraf baskilar basta olmak Uzere bunun yaninda inkjet ve karisik teknikler
kullanilmaktadir. Sofra ve sus seramiklerinde baski dekorlari disinda buyuk
bir kismi da diger dekorlama yontemleri ile yapiimaktadir.

Resim 43: Pigmis sirh ylizey lizerine baski uygulamasi
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. BOLUM: SERAMIKTE MEKANIK BASKI UYGULAMA
ALANLAR

1.Seramik EndUstrisinde Mekanik Baski Yontemleri ve Kullanimi
1.1. Karo ve Kaplama Malzemelerinde Kullanimi

1.2. Sofra Seramikleri ve Sus Esyalarinda Kullanimi

2. Sanatsal Seramik Uygulamalarinda Kullanimi ve Sanatci

Calismalari

1. Seramik Endiustrisinde Mekanik Baski Yontemleri ve

Kullanim

Diger endustri dallarinda oldugu gibi seramik endustrisindeki gelismeler
de sektorde yeni uygulama olanaklarini, Gretimde kullanilan makine ve
donanimlarin bu gelismeler isiginda yenilenmesini saglamistir. Preslerin
baski guglerinin artirimasi, elde edilen baski alanlarinin biyumesi, sirlama
bantlarinin yeniden dizenlenmesi, dekorlama da yeni baski makinelerinin
devreye girmesi ve pisirim gibi birgok alanda yeni uygulamalari beraberinde
getirmistir.

Seramik sektorunde; seramik kaplama malzemeleri, saglik gerecleri,
seramik sofra ve sus esyalari gruplarinda Uretim kapasiteleri gegen yillara
oranla oldukga yukselmistir.

“Kaplama Malzemeleri: Kaplama malzemelerine ait sektérde 28 firma

bulunmaktadir. Yurtici talebin yaklasik % 99'u yerli Uretimle karsilanmaktadir.
Sektdrde en blyuk karo ureticisi Kale Grubu’dur. Kale Grubu 62 milyon m2
kapasitesi ile dunyanin tek cati altinda entegre uretim yapan en buyuk
fabrikasidir. Sektorde 6nde gelen diger firmalar; Canakkale Seramik, Toprak,
Ege ve Eczacibasi gruplari dunyanin en buyulk Ureticileri arasindadir. Kale
Seramik, Toprak Seramik ve Ege Seramik dinyadaki en blyuk 20 seramik
firmasi arasinda yer almaktadir. Tuarkiye 210 milyon m2’yi asan Uretimi ile
dunyanin yedinci, Avrupa’nin ise Uguncu bluyuk seramik kaplama malzemesi

Ureticisidir.
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Saqglik Gerecleri: Tirkiye Avrupa’daki en blyik saglik geregleri

ureticisidir. Sektorin toplam uretim kapasitesi 15 milyon adettir. Blyuk
ureticiler sirayla (Uretim kapasitelerine goére) Kale Seramik, Eczacibasi
Seramik, Serel Seramik, Toprak Seramik, Ege Seramik ve Kitahya
Seramik'tir.

Sofra ve Sus Esyalari: Sofra ve slis esyasi alt sektoriinde 7 c¢ivarinda

blyUk ve orta dlgekli firma bulunmaktadir. Ayrica sektdrde kapasiteleri 10 bin
ton/yill civarinda olan 25300 civarinda kiguk o6lgekli ve atdlye dizeyinde
uretici de mevcuttur. Bliyuk ve orta Olgekli firmalar arasinda, Kutahya
Porselen, Gural Porselen, Porland Porselen, Gorbon, Edip Cini, Altin Cini ve
Yildiz Cini sayilabilir.”®®

Seramik endustrisinde Uretim kapasiteleri, karo ve kaplama malzemeleri
ile sofra ve suUs esyalari grubunda, dekorlama basamaklariyla dogru
orantihdir. Uretilen Griinlin potansiyel bulyUkligi o isletmede yapilacak
dekorlama tekniklerinin de oran olarak ylksek olacagini gdsterir. Burada
dekorlama teknikleri birbirinden ayrilir ve her uygulama kendi baski yuzeyine,
alanina gore farkllasir. Bu bélumde baski uygulamalarinin hangi alanda ne
kadar yer aldigini ve hangi yuzeyler igin ne tur baski tipi segilmesi gerektigini,

nedenleri ile anlatilacaktir.

1.1.Karo ve Kaplama Malzemelerinde Kullanimi

Mekanik baski yontemlerinin seramik karo kaplama alanindaki uygulama
olanaklari orta ve blyuk o6lcekli fabrikalarin tamaminda kullaniimaktadir. Bu
uygulamalar yer, duvar, karo ve seramiklerin dekorlanmasinda buyuk olgude

rotatif baskilar, serigraf baski ve tampon baski tipleri kullaniimaktadir.

Baski dekor uygulamalari seramik endustrisinde, seramikle birlikte cam
yuzeylerde de uygulanmaktadir. Cam yuzeyinin ve kimyasinin seramige

yakin olmasi ayni endustri icerinde uygulama olanagi bulmasi bu yuzeyi

% D.T.M, Seramik Federesyonu, DPT. Ceramik World Review, Temmuz-Eylil.
Kitapg¢igi. 2005.
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birbirine yakin kilmistir. Bizde arastirmamizda seramik yuzeye baski
uygulamalarda ayni baski tipinin cam yuzey uUzerindeki etkilerini ve
uygulanabilirligini de arastirmaya calistik. Bunlara tez sonunda deneysel

uygulamalar olarak yer verilmistir.

Resim44: Kaplama Seramikler de Serigraf Baski Ornegi

Resim 45: Kaplama Seramikler de Serigraf Baski Ornegi

Ulkemizde kaplama seramiklerinin dekorlama basamaginda en fazla payi
rotatif uygulamalar almaktadir. Bu durum daha onceleri serigraf baski

oncelikle uygulanirken, ginimuzde artik rotatif baskilar daha g¢ogunlukta
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kullanilmaktadir. Bunun nedeni rotatif baskilarin hizli, baski alanlarinin
genislemesi, kaplama seramiklerde tek pisirimin olmasi (gi§ sirli pismemis
yuzeye baski ) maliyetin dusurtulmesi gibi bircok nedenden dolayi tercih
edilmektedir.

Rotatif baskilarin senkronize hareket etmeleri, var olan deseni ¢ok uzun
metrajda (silindirin dogru kullaniimasina bagli olarak 100 bin ile 150 bin
metrekare) basim yapabilmeleri tercih sebebidir. Buda serigrafiye oranla

blyUk bir rakamdir.

Resim 46: Cam yiizeylerde Serigraf Baski Ornegi

Kaplama malzemelerinde ¢ig Urin Uzerine, buyUk c¢ogunlukla rotatif
baskilar yapilirken, sirh ylzey Uzerine de serigraf baski, dekal uygulamalar,
tampon ve inkjet uygulamalar yapilmaktadir. Burada uretilen kaplama
malzemesinin m? alan olarak fazla olmasi rotatif baskilarin da diger baski

uygulamalarina gore daha fazla kullanildigini gosterir.

Rotatif baskilarla Uretilen drtnler genellikle fon niteliginde kullanilir. Genel
olarak dekorlamada kullanilan desenler mermer dokularinin imitasyonu,
tabiattaki tas, aga¢ vb. yuzey orneklerinin dokularinin imitasyonlari gibi
ornekler cok fazladir. Son zamanlarda trend olarak tekstilde kullanilan

desenlerin kullanildigi gorulmektedir.
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Resim 47: Rotatif Baski Uygulama Ornegi

Endustride pismis sirh ylzeylere baskilarda ise en fazla serigraf baski
kullanilir. Bunun da nedeni pismis yuzey olmasi, istenilen sayida renk
basilabilinmesi, istenilen yere mudahale edilebilmesinin kolaylhgi on
plandadir. Baski hatalarinda geri donusUmin saglanmasi, sablonlarin
istenilicinde tekrar kullaniimasi ve suan ki teknoloji i¢cin uygun olmasi gibi
bircok nedenden dolayi tercih edilmektedir. Serigraf ile ¢ig tGrln Uzerine baski
yapillmasina ragmen endustride en fazla sirli ylzey tercih edilmektedir. Daha
once endustride ¢ig Urun Uzerine serigraf baski yapilirken simdi ise sirl
yuzey kullaniimaktadir.

Dekal uygulamalar da ise yine sirli pismis yuzey tercih edilirken iki boyutlu
diz yuzeylerde ¢ok fazla kullanilmamaktadir. Dekal uygulamalarda genellikle
sanat¢l kopyalari ve Onceden renklerin gorulmesi istenen c¢alismalar
yapilmaktadir. Kaplama seramikler diz yuzey olduklarindan bu yuzeylerde
baski serigraf ve tampon ile yapilmaktadir. Endustride dekal uygulamalar

cogunlukla sofra ve sus seramiklerinde kullanilir.

Karo kaplama seramiklerinde yapilan desenlere baktigimizda, fabrikalarin
kendi bunyesinde kurduklari tasarim bdlimlerindeki tasarimcilarin yapmis
olduklari 6zgun isleri gormek mumkuandur. Ayrica tabiatta var olan

dokulardan yola c¢ikarak aynisi veya stilize edilmis bigimleri de gorular.
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Serigrafi baskida da desen arayislari farkli alanlara kayarak insan aklinin tim
sinirlari  zorlanmaktadir. Trend olarak son zamanlarda tekstil desenleri

kullaniimakta tabiattaki dokular taklit edilmektedir.

Endustride artik GnlG sanatgilarin tasarimlarina da yer verilerek daha fazla
mugteri  kitlesine ulasilmak hedeflenmektedir. Fabrikalarin sanatgilara
yaptirdiklar tasarimlari endustrinin tum kollarinda kullanmaktadirlar. Karo
kaplama malzemelerinden, sofra ve sUs esyalarina kadar bu tasarimlari

gormek mumkundur.

1.2. Sofra Seramikleri ve Sus Egyalarinda Kullanimi

Sofra seramiklerinde yogun bir sekilde kullanilan dekor uygulamalarinda,
secilen teknikler icinde ilk gbze c¢arpan, dekal uygulamalar ile tampon
baskilardir. Bununla birlikte mekanik baski yontemlerinde Uu¢ boyutlu
formlarin tamamina yakin bir kismi dekal uygulamalarla, iki boyutlu
yuzeylerde ise daha g¢ok tampon baski uygulanmaktadir. Bu oranlar tum
sofra esyalari i¢in gecerli olmayip sadece mekanik yontemlerle dekorlanan

kisimlar igin gecerlidir.

Resim 48: Tampon Baski Uygulama Ornegi

Tabak ve kase gibi genis ylzeylere sahip alanlarin dekorlanmasinda en
etkili ve hizli olan yontem tampon baski yontemidir. Endustride hizli Uretim,

¢abuk sonuca ulagsma, maliyetin dugmesi, amortisman kayiplarinin azalmasi,
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sorunlarin az yasanmasi gibi faktérler g6z o6nune alindiginda tampon
baskinin daha ¢ok tercih sebebi oldugu gorilmektedir. Bu baski
uygulamasinda baski yapilacak alanin yuzey ozelliklerine uygun baski kafasi
(tampon baskida baskiyi gergeklestiren kauguk, silikon, membran v.b ylzey

bicimleri) kullanilarak ¢ok ¢esitli ylzeylere uygulanmaktadir.

Bu uygulamalar cam ve seramik yuzeylerde; kése, tabak, vazo, kupa,
tuzluk, saklama kaplari, sise kapaklari, kadehler, biblolar, kuiglik sus egyalari
ve parfum siseleri gibi UrUnler Uzerine basari ile baski yapilabilmektedir.
Tampon baskinin baski yapabilmesi i¢in baski ylzeyinin diz, i¢ ve dis bukey
ayrica silindir yuzey olmasi vyeterlidir. Tampon baski oldukga kuguk
yuzeylere, kupanin kulpu Uzerine, parfum gisesinin kapagina ve logo
basimlara da oldukga elveriglidir. Tum bu avantajlarindan dolayi da oldukga

cok tercih edilmektedir.

Resim49: Siis Esyalarinda Serigrafi Uygulama Ornegi

Tampon baskida da desen sec¢imi ve basimi diger endustri kollarinda oldugu
gibi sofra seramiklerine uygun desenler kullanilir. ~ Yeni tasarimlar, var olan
desenlerin kullanilmasi ve kopyalar uygulanmaktadir.

Sofra ve sus seramiklerinde serigraf baski, kaplama seramiklerine oranla
oldukca az kullaniimaktadir. Bunun yerine dekal uygulamalar daha iyi sonug

vermektedir. Bunun nedeni de U¢ boyutlu formlara serigraf baskinin diger
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baskilar gibi kolay ve basarili uygulanamamasindan kaynaklanmaktadir.
Blyuk fabrika ve isletmelerde tampon ve dekal kullanilirken kiguk capli
atolyelerde u¢ boyutlu bazi formlar; vazo, surahi, kupa, derin kaplar ve sus
esyalarina serigraf baski uygulanmaktadir. Bunun igin yapilmis serigraf baski
tezgahlari bulunmaktadir.

Sofra seramiklerinde oldugu gibi buylk sus esyalarindan, biblo tarzindaki
kUguk suUs esyalarina kadar her pargcada farkh dekor uygulamalari
kullaniimaktadir. Mekanik baskiyla dekorlanan sus esyalarinda genellikle
clkartma kullaniimaktadir. Pargalarin kaguk olmasi, karmasik yapili olmalari
ayrica ekonomik Ozelliklerinden dolayi dekal uygulamalar kullaniimaktadir.
Bunun yaninda sus seramiklerinde serigraf baski ve tampon baskida
kullaniimaktadir.

Gerek kaplama seramiklerinde, gerekse sofra seramiklerinde ve sus
esyalarinda olsun dekorlama 6gesi higbir zaman birbirinden net olarak
ayrilmaz. Bu fabrikalarin, igletmelerin ve atdlyelerin kendi Uretim
politikalariyla ve ekonomileriyle yakindan ilgilidir. Bazi fabrikalar dekal
uygulamalari fazla uygularken bazilari da serigraf ve tampon baskiyi fazla

uygulayabilmektedir.

2. Sanatsal Seramik Uygulamalarinda Kullanimi ve Sanatgi

Calismalari

Sanatgilar yapmig olduklari galismalarda 6zgunlukle birlikte uyguladiklari
tekniklerle de on plana c¢ikabilmektedirler. Bazen kullanilan teknik O
sanatcinin Uslubu ve teknigini olusturmaktadir. Sanatgilar baski tekniklerini,
kisisel arastirma ve gelistirmelerinin de katkilariyla, seramik yuzeylerin
sagladigi resimsel anlatim olanaklarindan faydalanmak amaciyla, bir

sanatsal ifade araci olarak kullanmaktadirlar.

Sanatgilarin bu aragtirma ve uygulamalari sonucunda ortaya ¢ikan igler
ve tasarimlar seramik endustrisinde kullaniimaktadir. Fabrikalar artik kendi

tasarim birimlerinde sanatgilari c¢aligtirmakta veya konuk etmekte onlarin
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yapmis olduklari tasarimlari kendi Urunlerinde kullanmaktadirlar. Boylece
endustri ve sanatci igbirligi ortaya c¢ikmakta, tasarimlarla birlikte seramik
yuzeylerde farkli etkiler gozlenmektedir.

Sanatgilarin mekanik baski yontemlerini kullanmalari, endustriyle farklilik
gOsterebilmektedir. Sonugta yapilan islerin sayi olarak ¢ok az olmasi veya
tek olmasi uygulamalarda bazi teknik yenilikleri ve tarzlari da birlikte
getirmektedir.

Sanatgllar artistik uygulamalarda basta serigrafi baski, dekal uygulamalar,
toner transfer ve foto seramik gibi uygulamalari c¢alismalarinda
kullanmaktadirlar. Ayrica sanatgilarin kullandiklari bazi baski teknikleri
endustride  kullaniimamaktadir. Bunlarin  endustride  kullanilamayacak
dizeyde olmasi, maliyetinin olduk¢ca fazla ve sadece prototip dizeyde
olmalari sanatsal uygulamalarda kullaniimasini saglamaktadir. Ornegin toner
transfer uygulamalar da oldugu gibi.

Tamamen farkli bir iglev igin uretiimis bir fotokopi makinesinden
faydalanarak seramik ylzeye baski yapmak kisisel bulug gibidir. Bunun
endustride baski yapmasi ve bundan yuksek verim beklenmesi simdilik olan
disidir. Foto seramikte de durum ¢ok farkli degildir. Burada sinirl sayida
uretim sO0z konusudur. Bunu endustriyel boyutta dusunmek, maliyet ve
zaman gibi unsurlari g6z ardi etmek demektir. Foto seramik kuguk
atolyelerde, fotograf  stlidyolarinda ve  sanatsal uygulamalarda
kullaniimaktadir.

Toner transfer ve laser dekal uygulama orneklerini daha ¢ok yurt diginda
ki sanatcilardan gormekteyiz. Ulkemizde daha ok dekal ve serigraf baski

uygulama orneklerini gérmek mumkundur.

Son zamanlarda endustride de kullanilan inkjet baskilar sanatgilarin
uygulama alanlarina da girmistir. Ozglin tasarimlarini seramik yiizeylere
aktarirken (UV) ultraviole boyalarin kullanildigi ve puskirtme esasina
dayanan bu yeni teknolojik baski tipini kullanmaktadirlar. Sanatgi bir teknigi

yalniz kullandigi gibi birkag teknigi de beraberinde kullanmaktadir.
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Resim 52:Rich Briggs. Renkli fotokopi transfer Uygulama Ornekler
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Resim 54:Paul Scott. Toner Transfer ve dekal (renkli fotokopi) Uygulama Ornekleri
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Resim 56: Minna immomen, dekal uygulama 6rnegi

Resim 57: Tole Slotte Elevant, dekal uygulama ornegi
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Resim 58: Dekal uygulama 6rnegi

Resim 59: Paul Scott. Renkli fotokopi Transfer Uygulama Ornegi
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Resim 60:Maria Geszler, Porselen lizerine ipek baski uygulamasi

Resim 61: Richart Shaw. Porselen uizerine Siriistii Dekal Uygulamasi.
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Resim:63:Marjorie Woodruff. Print uygulama 6rnegi
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IV. BOLUM: MEKANIK BASKI YONTEMLERINDE DENEYSEL
UYGULAMALAR

1. Pismis Sirh Yiizey Uzerine Baski Uygulamalar.
1.1.Tek Renkli Uygulamalar.

Resim 64: Tasarim/Uygulama: Kamuran KARAAGAG. Uygulama yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 5x5 cm. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey;

pismis sirli. Pigsme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;100.

Resim 65:Tasarim/Uygulama; ? / Kamuran KARAAGAG Uygulama yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 10x25 cm. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey;

pismis sirli. Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;100.
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1.1.Cok Renkli Uygulamalar.

Resim 66: Tasarim/ Uygulama; Kamuran KARAAGAG Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA) Boyut; 20x25 cm. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey; pigmis sirli. Pigme
Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.

Resim 67: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG Uygulama Yeri; E.K.S. (VITRA)
Boyut; Detay. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey; pismis sirli. Pisme Derecesi;
830 C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.
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Resim 68: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG Uygulama Yeri; M.S. U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; Detay/20x25cm. Teknik; siriistii baski uygulamasi

Yiizey; pismisg sirh. Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;90.

Resim 69.Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 20x25ve5x5 cm, Diizenleme. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey;
pismis sirli. Pisme Derecesi;830 C°. Elek Bezi Numarasi;90-120.
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Resim 70: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S. (VITRA).
Boyut; 25x30cm,Diizenleme. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey; pismis sirl.
Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;100-120.
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Resim 71: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S. (VITRA).
Boyut; 25x30ve10x30cm,Diizenleme. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yizey; pismis
sirli. Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.
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Resim 72:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S. (VITRA)
Boyut; 30x30ve10x30cm, Diizenleme. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Ylzey;
pismis sirli. Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.
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Resim 73:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 30x30cm, Diizenleme. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey;
pismis sirli. Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;120.

Resim 74: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 10x30cm, Diizenleme. Teknik; Siriistii Baski Uyg. Yiizey; pismis Sirl.
Pigsme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;90-120.
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Resim 75:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 5x5cm, Diizenleme. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey; pismis

sirl. Pigme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;90.

Resim 76: Tasarim/Uygulama; E.K.S Tasarim Grubu/ Kamuran KARAAGAG.
Uygulama Yeri; E.K.S. (VITRA). Boyut; 10x25cm, Diizenleme. Teknik; siriistii baski
uygulamasi. Yiizey; pismis Sirli. Pisme Derecesi; 830C°. Elek Bezi Numarasi;100-120.
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Resim 77:Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi Boyut; 30x30cm. Detay. Teknik; siriistii baski uygulamasi.
Yiizey; pismis sirl. Pisme Derecesi; 830C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.

Resim 78: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 20x25cm, Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey; pismis sirli. Pisme
Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.
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Resim79:Tasarim/Uygulama; E.K.S Tasarim Grubu/ Kamuran KARAAGAG.
Uygulama Yeri; E.K.S. (VITRA). Boyut; 20x5cm. Teknik; siriistii baski uygulamasi.
Yiizey; pismis sirh. Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi; 100-120.

P ——— T ———————————

Resim 80: Tasarim/Uygulama; E.K.S Tasarim Grubu/ Kamuran KARAAGAG E.K.S.
(VITRA). Boyut; 20x3cm ve detay. Teknik; siriistii baski uygulamasi. Yiizey; pismis
Sirli. Pisme Derecesi; 830 C°. Elek Bezi Numarasi;100-120.
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2. Cam Yiizeyi Uzerine Baski Uygulamalar
2.1. Cam Alt Yuzeyine Tek Renkli ve Cok Renkli Baski Uygulamalar.

Resim 81: Tasanm/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 10x10 cm. Teknik; cam alt yiizeyi baski uygulamasi. Yiizey; Cam.
Pigsme Derecesi; 830C°. Elek Bezi Numarasi;100.

Resim 82:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 20x25 cm. Teknik; cam alt yiizeyi baski uygulamasi. Yiizey; Cam.
Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.
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Resim 83:Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; ¢ap.13cm. Teknik; cam alt yiizeyi baski uygulamasi. Yiizey; Cam.
Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;90-100. Cékertme Derecesi;820 c’.

Resim 84:Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U Mekanik
Baski Atolyesi. Boyut; 2x2-2x2,5cm. Teknik; cam alt yiizeyi baski uygulamasi. Yiizey;
Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;90-100.



119

Resim 85:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S. U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 2x2-5x2,5-3x5cm. Teknik; cam alt yilizeyi baski

uygulamasi. Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;90—100.
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2.2. Cam Ust Yiizeyine Tek Renkli ve Gok Renkli Baski Uygulamalar

Resim 86:Tasarim/Uygulama; ? /Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 35x35cm. Teknik; cam ust ylizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;100. Gokertme Derecesi;820°

Resim 87:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; E.K.S.
(VITRA). Boyut; 30x30cm. Teknik; cam iist yiizeyi baski uygulamasi. Yiizey; Cam.
Pigsme Derecesi;820C°. Elek Bezi Numarasi;100-120.



121

Resim 88: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 35x30cm. Teknik; cam (st yiizeyi baski uygulamasi.
Yiizey; Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;100-120. Gokertme
Derecesi;820 C°.

Resim89: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U Mekanik
Baski Atolyesi. Boyut; 35x30cm. Teknik; cam iist yiizeyi baski uygulamasi.Yiizey;
Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;100-120. Cékertme Derecesi;820°.



122

Resim 90: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atélyesi. Boyut; 35x20cm. Teknik; cam ust ylizeyi. baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120.

Resim 91: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 5x9cm. Teknik; cam list ylizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;100.
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Resim92: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 45x30cm. Teknik; cam list ylizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pigsme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120.

Resim93: Tasarim/Uygulama; ?/Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atdlyesi. Boyut; 35x30cm.Teknik; cam st ylizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120. Gokertme Derecesi;820°
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Resim 94: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 35x30cm. Teknik; cam (st yiizeyi baski uygulamasi.

Yiizey;Cam. Pisme Derecesi;820C°.Elek Bezi Numarasi;120. Cokertme Derecesi;820°.

Resim 95: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atdlyesi. Boyut; ¢ap:13cm. Teknik; cam usti yiuizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120. Gokertme Derecesi;820°
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Resim96: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut;45x35cm. Teknik; cam iist yiizeyi baski uygulamasi.

Yiizey;Cam. Pisme Derecesi;820C°. Elek Bezi Numarasi;120. Cokertme Derecesi;820°.

Resim 97: Tasarim/Uygulama; Prof. Siileyman A. BELEN/ Kamuran KARAAGAG.
Uygulama Yeri; M.S.U. Mekanik Baski Atélyesi. Boyut; 15x10cm. Teknik; cam iist
ylizeyi baski uygulamasi. Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820 C°. Elek Bezi

Numarasi;120. Cokertme Derecesi;820 c’
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Resim 98: Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 3x3-3x2,5-2x2-2,5x1,5-3x6-3x4cm. Teknik; cam st
ylizeyi baski uygulamasi. Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi

Numarasi;120
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Resim 99:Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 65x35cm. Teknik; Cam iist ylizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120.
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Resim100:Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 35x30cm. Teknik; cam st ylizeyi baski uygulamasi

Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;100.

Resim101:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 35x30cm. Detay. Teknik; cam ilist yiizeyi baski

uygulamasi. Yiizey; Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120.
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Resim102:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 3x3cm. Teknik; cam iist ylizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;100

Resim 103:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 35x30cm. Detay. Teknik; cam list yilizeyi baski

uygulamasi. Yiizey; Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120

Resim104: Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atdlyesi. Boyut; 35x30cm. Detay. Teknik; cam list yiizeyi baski

uygulamasi. Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;110
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2.3. iki Cam Arasi Tek ve Gok Renkli Baski Uygulamalar

Resim105:Tasarim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 35x30cm. Teknik; cam list yiizeyi baski uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pigsme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120

Resim106: Tasarnim/Uygulama; Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atdlyesi. Boyut; 10x30cm. Detay. Teknik; cam list yiizeyi baski

uygulamasi. Yiizey; Cam. Pisme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;120
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3. Dekal (cikartma) Tek ve Cok Renkli Baski Uygulamalar

Resim107:Tasarim/Uygulama; ?/ Kamuran KARAAGAG. Uygulama Yeri; M.S.U
Mekanik Baski Atolyesi. Boyut; 15x10cm. Teknik; iki cam arasi dekal uygulamasi.

Yiizey; Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;100. Cokertme Derecesi;820°

Resim108: Tasarim/Uygulama; EKS Tasarim Grubu/Kamuran KARAAGAG. Uygulama
Yeri; M.S.U Mekanik Baski Atélyesi. Boyut; 10x15cm. Teknik;dekal uygulamasi. Yiizey;

Cam. Pigme Derecesi; 820C°. Elek Bezi Numarasi;140. Cokertme Derecesi;820o
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Sonug
Seramikte; gerek endustride gerekse sanatsal alanda olsun, yeniden
olusturma, bigimlendirme ve dekore etme ilk insandan gunimuze kadar tim
teknolojik gelismeleri ve kazanimlari da igine alarak gelismektedir. Bu
noktada sanatsal ve endustriyel seramikler igin degisik dekorlama teknikleri
geligtiriimigtir. Bunlarin en basinda da endustride kullanilan mekanik baski

yontemleri gelmektedir.

Arastirmamizda mekanik baski yontemlerinden serigrafi baski, ¢ikartma
(dekal) uygulamalari, rotatif baski uygulamalari, tampon baski uygulamalari,
inkjet ve print uygulamalara yer verilmigtir. Agirlikli olarak serigrafi baski,
cikartma (dekal) ve rotatif baski uygulamalar anlatilirken, diger baski
yontemlerine de kisaca deginilmistir.

Seramikte mekanik baski yontemleri icerisinde baski uygulamalarinin
tanimlanmasi yapilarak yontemler fabrika ve igletme ortamlarinda
incelenerek bilgiler yazih olarak sunulmustur. Ulkemizdeki seramik
endustrisinde ki baski uygulamalari arastirilmig, fabrikalardaki Uretim
semalari incelenmigtir. Serigraf baski, dekal uygulamalar ve rotatif
uygulamalarin kullanildigi bu sure¢ igerisinde gergeklesen tum asamalar
g6zden gegirilmigtir.

Bu basamaklar; tasarim asamasindan, dekor basim asamasina kadar
gecen uretim araliginda kullanilan, ara¢c gere¢ ve uygulama sistematigi
anlatilmistir. Bu dretim araliginda karsilagilan problemler tespit edilmis ve

¢6zUm Onerileri sunulmustur.

Yazili ve uygulamali yapmis oldugumuz arastirmamiz sonucunda gerek
endustride gerekse egitim ortaminda yapilan uygulamalarda malzeme
sarfiyatinin en aza indirgenmesi, baski kalitesinin artirilmasi ve bu alanda
yetistiriimesi amacglanan teknik personel igin egitici bir kaynak niteligi tagimasi
amaglanmistir. Bu veriler endustriyel Uretim yapan fabrikalardan, ayrica

fabrikalara teknik ve ekipman saglayan isletmelerin her asamasinda, uzun
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suren caligmalarimiz ve uygulamalarimizla en ince ayrintilar géz oniune

alinarak degerlendirilmigtir.

Ulastigimiz sonuglar itibariyle sanat egitimi ve mesleki egitim alaninda
yetistirilen genclerin, egitim ortaminda mekanik baski uygulamalarinin en
ince ayrintisina kadar uygulama olanaklarini 6grenerek is ve fabrika
ortaminda meslege yabancilasma sureclerini de en aza indirgeyecektir.

Endustriyel alandan, kiuguk capli atdlyelere, egitim ortamindan, amator
uygulamalara kadar baski uygulamalarinin yapildigi alanlarda, yapilmasi
gerekenler, uyulmasi zorunlu kurallar ve bunlarin g6z O6nune alinarak

yapilmis olan uygulama olanaklari galismamizda sunulmustur.
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