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YEMIN METNi
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TUTANAK

Yonetmeligi’nin ”\5....maddesine gore Seramik ve Cam Tasarimi Anasanat
Dali Yiiksek Lisans 6grencisi Aygil KAFADAR’in “ Seramik Kaplama
Sanayinde Desen Teknolojileri ve Uygulamalart” konulu tezi/projesi
incelenmis ve aday “.{/\2/%3(2’ tarihinde, saat }Qo{@da juri 6niinde tez

savunmasina alinmigtir.

‘Adayn kisisel ¢aliymaya dayanan tezini/projesini savunmasindan sonra
60 dakikalik stire iginde gerek tez konusu, gerekse tezin dayanagi olan
anabilim dallarindan jliri {yelerine sorulan sorulara verdigi cevaplar

degerlendirilerek tezin/projenin . .QQ.CK.L\\.\......olduguna oy.\O..{f.\fyslf...ile

karar verildi.

iii



YUKSEKOGRETIM KURULU DOKUMANTASYON MERKEZi
TEZ/PROJE VERI FORMU Tez/Proje No:
Konu Kodu: Univ. Kodu:

[1 Not: Bu bolim merkezimiz tarafindan doldurulacaktir.

Tez/Proje Yazarinin
Soyadi: KAFADAR Adr: Aygil

Tezin/Projenin Tiirkce Adi: Seramik Kaplama Sanayinde Desen Teknolojileri
ve Uygulamalari

Tezin/Projenin Yabanci Dildeki Adi: Ceramic coating Industry Pattern

technologies and Applications

Tezin/Projenin Yapildig:

Universitesi: D.E.U. Enstitii: G.S.E. Yil: 2012
Diger Kuruluslar: Usak Seramik ve Tic. A.S

Tezin/Projenin Tiirii:

Yiiksek Lisans: . Dili: Tiirkce
Doktora: D Sayfa Sayisi: 102
Tipta Uzmanhk: D Referans Sayist: 25

Sanatta Yeterlilik:D

Tez/Proje Danismanlarinin

Unvam: Prof. Adi: Sevim  Soyadi: CIZER

Tiirk¢ce Anahtar Kelimeler: Ingilizce Anahtar Kelimeler:
1- Yer-Duvar karosu 1- Floor-wall tile

2-Karo Tasarimi 2- Tile design

3-Teknoloji 3- Technologies

4-Aktarim Teknolojileri 4- Transport Technologies

Tarih:16.11.2012

Imza:

Tezimin Erisim Sayfasinda Yayinlanmasini Istiyorum Evet [ 1 Hayr 1




OZET

“Seramik Kaplama Sanayinde Desen Teknolojileri ve Uygulamalar1”
isimli ¢callsmam dort ana béliimden olusmaktadir. Ik béliimde Seramik
kaplama (karo) nedir? Karo c¢esitleri, Seramik karolarda giivenlik sartlari,
iiriin gruplarn ve kapsamlarina da deginilmis, bu konular hakkinda bilgiler
verilmistir.

Ikinci bélimde seramik karo secimi, seramik karolarm kullanim
alanlarina ve seramik karolarin tercih edilme nedenlerine deginilmistir.

Uciincii  boliimde ise, seramik kaplama sanayinde desen aktarim
teknolojileri; serigraf (ipek baski) baski, rotatif sistemler, dijital baski
sistemleri ve dekal sistemleri tanitilmistir.

Dordiincii ve son boliim olan “Desen Aktarim Teknolojileri ile yapilan
Uygulamalar” boéliimiinde rotatif baski sisteminin ve diiz elek sisteminin
uygulamalarina yer verilmistir.

Sonug¢ boliimiinde ise desen aktarim teknolojilerinden kisaca bahsedilmis
ve yapmis oldugumuz tez calismamizin gerek endiistri gerekse egitim ortam

icin amaci belirtilmistir.



ABSTRACT

""Ceramic coating Industry Pattern Technology and applications™, my work
consists of four main sections. The first part is ceramic tile ? Tile, Ceramic tile,
security requirements, product groups, and also provides information about
these issues are addressed, scopes.

The second part of the choice of ceramic tile, ceramic tiles, ceramic tiles, and
preferred usage for the reasons mentioned.

The third part is the pattern transfer technologies in the ceramic tile
industry; Serigraphy (silk print) Edition, rotocolor systems, digital printing
systems and does systems have been introduced.

The fourth and final episode of the show overall, ""made with the pattern
Transfer technologies, applications™ section of the Rotocolor  system
applications and the locking system.

The result is a pattern transfer technologies briefly mentioned in section and
we need our work to the industry as well as the purpose of the thesis is specified

in the training environment
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ONSOZ

“ Seramik Kaplama Sanayinde Desen Teknolojileri ve Uygulamalar1” isimli
bu ¢alisma Dokuz Eyliil Universitesi Giizel Sanatlar Enstitiisii Seramik ve Cam
Tasarimi1 Ana Sanat Dali’nda Prof. Sevim CiZER yénetiminde hazirlanmistir.

Calismamda, seramik yiizeylere uygulanan desen aktarma teknolojilerine,
genel c¢alisma prensiplerine ve uygulama 6rneklerine yer verilmistir. Ayrica; seramik
endiistrisinde baski teknolojileri igerisinde en fazla yeri olan serigraf baski, mkjet,
dekal (¢ikartma) ve rotatif uygulamalarina genis bir sekilde yer verilmistir.

Bu calisma, tilkemizdeki seramik ftiretimi yapan koklii kuruluslarim desen
teknolojilerini yakindan izlenerek degerlendirilmistir.
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esirgemeyen Bolim Baskanim ve Tez damigmamm Prof. Sevim CIZER’e,
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GIRIS
Seramik Sektoriinde sirketler arasi rekabet, yeni pazarlar elde etme diisiincesi,
miisteri memnuniyeti odakli caligma sistemi, beraberinde hizli gelismeleri ve yeniden

yapilanmalar1 getirmistir. Bu gelisim slireci seramik kaplama sanayinde kullanilan

arag ve geregleri, desen aktarim teknolojilerini dogrudan etkilemistir.

Desen aktarim yoOntemlerinin en son teknolojik makinelerle yapilmasi
tretimleri hizli, kaliteli kilmistir. Bu liretim anlayisiyla ¢alisan her bir endiistri
kurulusunun iiretim asamalar1 ve kalite standartlarinin birbirine ¢ok yakin olmasi,

pazarlama ve fiyat noktasindaki farkliliklari ortaya ¢ikarmistir.

Kalite anlaminda birbiriyle ayni denilecek iiriiniin digerine oranla daha
yiiksek bir rakamla pazara siiriilmesi ve tliketilmesi, biiylik oranda iiriin tizerindeki
uygulama teknolojilerinden kaynaklanmaktadir. Daha giizeli, farkli olani, begenileni
tiretme, bunu siirekli ve hizli bir sekilde ortaya ¢ikarmak, sektorde farkli desen
aktarim yOntemlerinin ortaya c¢ikmasini saglamigtir. Biitiin bu yaklasimlar ve
farkliliklar desen diye adlandirdigimiz, siisleme Ogelerini seramik ylizeylere farkli

bi¢imler ve tekniklerle aktarmaya baslanmustir.

Serigraf baski, dekal, rotatif baskilar ve inkjet uygulamalari bu alanda

kullanilan en 6nemli ve kapsamli uygulama yontemlerini olusturmaktadir.

Yapmis oldugum bu ¢alisma, Seramik Sektorii i¢inde en yiiksek ihracat ve
tiretim orani ile 6zellikle 1990’11 yillarin bagindan itibaren hizla biiyiiyen ve gelisen
seramik kaplama sanayinde kullanilan desen teknolojileri ve uygulama alanlar

kapsaminda olusturulmustur.



1.BOLUM
1.1.SERAMIK KAPLAMA (KARO) NEDiR?

“ Karo, uzunlugu ve genisligi kalinligindan agikg¢a fazla olan diiz yiizeyli parca

seklinde tammlanir.”

Kil, Kaolin, feldspat, silis ve/veya diger organik ve inorganik hammaddelerden
belli kompozisyonlarda hazirlanir, ¢ok ince 6gitiilmiis karisim toz halinde yiiksek
basing altinda kalipta preslenerek sekillendirilir ve elde edilen ince levhalar, istenilen
ozellikler kazandirilacak sekilde kurutulur ve yiiksek sicakliklarda (1140-1210 °C)
pisirilir. Seramiklerin 6n yiizii ise uygulanan desen teknolojileri ile nihai halini alir.

Istenilen sekle gore sirli veya sirsiz olarak iiretilirler.

Teknoloji ile biiyliyiip gelisen modern anlamda seramik kaplama (karo), {iiretim

ve tiiketim kapasitesi en genis olan seramik tirtinleridir.

Seramigin kaplama malzemesi olarak kullanilmast ¢ok eskiye dayanir.
Mezopotamya’da M.O. 3500 yillarinda Siimerler tarafindan pismis tugla ile yapilmis
saraylar ve yollar oldugu goriilmekte, yine M.O 1200 yillarinda yapilan Babil

kulelerinde ve Babil saraylarinda pismis tugla kullanildig1 bilinmektedir.

Bugiin ise yapt malzemesi olarak kullanilan seramik, binalarin i¢ ve dis
mekanlarinda ve duvar-zemin kaplamalarinda kullanilarak 6nemli bir dekorasyon

malzemesi haline gelmistir.

Giliniimlizde karo iiretimi, gelisen teknoloji ve bilimsel calismalarla en fazla
gelisen alanlardan biri olmustur. Bu sartlarda iretilen {triinler, kullanildiklari
mekanlara gorsel zenginlik katmakta, lreticilerin pazar paymni arttirmakta ve

tiikketicilere ise sonsuz segenekler sunmaktadir.

! Raf Uriin Dergisi, Kasim- Aralik 2011, say1:35 sf:12



1.2. KARO CESITLERI
Kullanim yerleri ve dayanikliliklarina gore 2 tiir seramik karo bulunmaktadir.

1) Yer Karosu
2) Duvar Karosu

1.2.1 YER KAROSU

Cok yiiksek sicaklikta firinlanmis karodur. Bu sebepten dolayr duvar karolarina
gore daha sert ve daha dayanikli, ayn1 zamanda su emme kapasitesi daha diisiiktiir.
Istenildigi takdirde duvarlarda da kullanilabilir. Duvar karosuna gore daha agir olan
yer karosu, darbelere karsi ¢ok dayanikli ve yiik tasima kapasiteleri daha yiiksektir.
Kullanim alanina gore yer karosu se¢ciminde kaymazlik ve asinma dayanimi siniflari

dikkate alinir. Bu tiir karolardaki kaymazlik smiflar1 ve asinma dayanimi farklilik

gosterebilir.

Resim 1-Yer Karosu

http://www.seramikaro.com/kategori/seramik-karolar/yer-karolari/page/2



http://www.seramikaro.com/kategori/seramik-karolar/yer-karolari/page/2

Resim 2-Yer Karosu

http://www.seramikaro.com/legno-wengque//

1.2.2 DUVAR KAROSU

Yer karosuna gore daha hafif olan duvar karosu, daha disiik 1silarda firinlandig:
icin yer karolarina gore daha fazla su emme kapasitesine sahiptir. Bu nedenle yer
karolarina gore darbe dayanimi daha az, yalnmiz i¢ mekan duvar yiizeylerinde
kullanimina uygun karo tiirtidiir.
Yerde kesinlikle kullanilmamalidir. Monoporoza ve gift pisirim olarak iki gruba

ayrilir, ancak her iki yontemle de iiretilen duvar karolarinin teknik 6zellikleri aynidir.


http://www.seramikaro.com/legno-wengue/

Resim 3- Duvar Karosu

http://www.seramikkaro.com/medas-gris/
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Resim 4- Duvar Karosu

Fotograf Aygiil Kafadar

Son yillarda gelisen teknoloji ile birlikte yer-duvar kaplamalarinda, farkl
niteliklere sahip triinler yapilmaktadir. Bunlardan en 6nemlisi Porselen karolardir.
Porselen Kkarolar diger karolardan ¢ok kolay ayirt edilebilirler. Pisirme isleminde
biinyesine ilave edilen c¢esitli malzemelerle farkli efektler yaratilabilir, dogal

goriintimlii mermer, traverten etkileri olusturulabilir.



Porselen karolarin en 6nemli 6zelligi ¢ok dayanikli olmasidir. Bu yilizden, daha
cok dis mekanlarda kullanilir. Apartman, is merkezi ve ¢arsilarin i¢ ve dis mekanlar
icin en uygun kaplama malzemesidir. Su emmeleri ¢ok diisiiktiir. Porselen karolar

talebe gore mat veya parlak olarak tiiketiciye sunulur.

Parlak porselen karolar, mat karolarin parlatilmasi sonucunda elde edilir.
Parlatma islemi, karonun iist yiizeyinde, firinlama esnasinda olusturulan sert tabakay1
asindirir. Uriiniin yiiksek teknik 6zellikleri korunur. Parlak yiizeylerin asinmaya
dayanimi ve lekelenmeye dayanimi, mat yiizeylere gore biraz daha diisiiktiir. Ancak
estetik kalitesi ve renk ¢esitliligi nedeniyle tercih edilir.

Parlak porselenlerde kullanim esnasinda leke olusumunu engellemek igin hig
beklemeden karo yilizeyinin temizlenmesi gerekir. Porselen karolar, asit ve bazlara
kars1 duyarli ve donmaya kars1 ¢ok direnglidirler.

Kayma riskine karsi kullanilabilecek en uygun malzemedir. Giinesten veya yapay

aydinlatma ile yayilan 1g1ktan etkilenmezler.

Resim 5- Porselen Karo

http://www.raf.com.tr/urun_1040_hitit-seramik-quartz-ve-quarry-porselen-karolar.html
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Resim 6- Porselen Karo

http://www.cakmak.net/Urunler/1-Porselen/48-Aparici/781-BLADE

Porselen karolar sirli ve sirsiz olmak tizere kendi iginde ikiye ayrilir.
Sirh Porselen Karo

Kuru presleme yontemiyle sekillendirilen sirli porselen karonun, yiizeyi su
gecirimsiz bir tabaka ile kaplanmig gibidir. Karo {izerinde sir tabakasi olusturularak
renk, desen, dekor gibi estetik ve albeni katan islemler uygulanir.

Bu tabakanin fiziksel dayanimi ve Ozellikle asmnmaya dayanimi karonun

fonksiyonellik ve estetikliliginin devamlilig1 i¢in 6nemlidir.
Sirs1z Porselen Karo

Kuru presleme yoéntemiyle sekillendirilen seramik karodur. Ust yiizeyinde sir
tabakas1 bulunmamasi sebebiyle goriiniim olarak homojen bir yap1 bulunmakta, renk

desen gibi estetik unsurlar biinyenin renklendirilmesi ile saglanmaktadir. Genel


http://www.cakmak.net/Urunler/1-Porselen/48-Aparici/781-BLADE

olarak ozellikle sirsiz porselen karolar yiiksek asinmaya dayanimlari sebebiyle is

alanlari i¢in uygundur.
1.3.SERAMIK KAROLARDA GUVENLIK SARTLARI

Seramik sektorii ile ilgili mevzuat “ Yapt Malzemeleri Yonetmeligi” ve EN
14411 standard1 kapsaminda takip edilmekte, teknik 6zelliklerine ek olarak giivenlik
ile ilgili saglanacak sartlarda yine EN 14411 standardinda belirtilmektedir.

Bu standarda gore;
1.3.1 Yangina Dayamkhhk

Seramik yiliksek 1sida pigirilmis materyallerden olustugu igin, yanmaz ve
tutugsmaz. Seramik yanginlarin yayilmasini Onler, yanginin bagka katlara veya
odalara sigramasini engeller. Yapilan arastirmalarda yanginlarda en az hasar alan
mekanlarin seramik kapli mekanlar oldugu gozlenmistir. Ayrica seramigin ates ile
temasinda ortaya duman ya da zehirli gaz ¢ikist olmamaktadir. Ates seramikle temas

ettikten sonra sonmeye yiiz tutar.
1.3.2 Kirilma Kuvveti

Kirilma kuvveti biitiin seramik malzemelerin karakteristigi olan orta derecede sok

dayanikliligiyla ilgilidir. Her grubun teknik 6zellikleri ve kirilma dayanimi farklidur.
1.3.3 Dayamikhihk

Seramik yilizeyler kullanilan diger yer ve duvar kaplamalarindan daha
dayaniklidir. Tiim iiriinler kullanim ya da doseme hatas1 olugsmadik¢a, bulunduklar
mekanin ait oldugu bina kadar uzun 6miirlii olacaklari i¢in, i¢ mekanlarda kullanilan
karolarda dayanmiklilik deneyleri pratik bir uygulama degildir. Dis mekanlarda
kullanilan karolar agisindan imalati kontrol etmek icin kullanilan yegane deney
metodu ise; iUriiniin performansinin devam ettiginin bir gostergesi olan ve

biitiinliiglinii koruyup koruyamadigini ortaya ¢ikaran donma/ ¢6zme ¢evrimidir.



1.3.4 Donma / Erime Dayamkhihg

Yer karolar1 dis mekanlarda kullanilacak sekilde iiretilmis ise bu sart
aranmaktadir. Uretilen tiim yer karolar1 ve sirli granit karolar, kullanim ve déseme
hatas1 olmadig1 takdirde donma ¢evrimine dayaniklidir. Bunun i¢in iiriine tatbik
edilecek derz dolgusunun kaliteli, su gegirmez olmasi ve derz bakiminin yapilmasi

gerekmektedir.

1.3.5 Hijyen

Seramik ylizeyi kolay temizlenebilen bir yapiya sahiptir. Seramik kaplh
mekanlarda solunum yollari i¢in zararli toz ve zerrecikler birikmedigi igin solunum
yollar1 hastaligina sahip kisilere seramik kapli ortamlarda bulunmalar1 Onerilir.
Ayrica seramik; diger kaplama malzemeleri gibi statik elektrik yiikklenmez, insan ve
evcil hayvanlarda biriken statik elektrik seramik tarafindan nétralize edilir. Bazi
hekimler statik elektrik yiikiiniin bosaltilmasi i¢in ¢iplak ayakla toprak ve seramik

yiizeylerde dolasilmasini 6nermektedirler.

Bunun yani sira seramik ses gecirmez bir malzeme olup, i¢ mekandaki
giiriiltiiniin emilmesini saglar. Is1 konusunda da ciddi miktarlarda tasarruf saglayan
seramik; kapali mekandaki 1s1 arttikga 1s1y1 emer ve depolar. I¢ mekandaki 1s1
kaynagi halini alir. Seramik kapli mekanlar 1s1 emme 6zelliginden dolayi tipki eski

tas binalar gibi kisin sicak yazin serin olur.

1.4.URUN GRUPLARI VE KAPSAMLARI
1.4.1. Uriin Gruplar

1. Seramik Sirli Granit Karo, Bla grubu kuru preslenmis seramik karolar
(EN 14411 Ek- G kapsaminda).................... Su emme oran1 % 0-0,5

2. Seramik Yer Karosu, Blb grubu kuru preslenmis seramik karolar
(EN 14411 Ek-H kapsaminda)................ Su emme oran1 % 0,5-3,5

3. Seramik Duvar Karosu, BIIl grubu kuru preslenmis seramik karolar
(EN 14411 Ek- kapsaminda)................ Su emme oran1 % 10’dan fazla

10



2. BOLUM

SERAMIK KARO SECIiMi

2.1.SERAMIK KARO SECIMIi

Seramik karo se¢iminde dikkat edilecek ilk nokta dogru yerde dogru tiirde
seramik karo kullanmaktir. Duvar karolar1 i¢ mekanlarda duvarlarda kullanilmali, bu
tiir karolar zemin dosemelerinde ve dis cephe duvar yiizeylerinde kesinlikle
uygulanmamalidir.
Zemin karolarinda ise kullanim alaninin 6zelliklerine gore ( i¢ mekan, dis mekan,
yiizeydeki sirkiilasyon degerleri... vb) asinma ve kayma dayanimlar1 dikkate alinarak

secim yapilmasi gerekmektedir.

Asinma ve kayma dayanimi siniflandirmalari bize seramigin kullanilacagi alan

hakkinda fikir verir. Bu smiflandirmalar ise;
1. Asinma Dayanim Siniflart

2. Kaymazlik Siniflar olarak ikiye ayrilir.

2.1.1. Asinma Dayamim Siniflari

P.E.l. -1: Asindirici maddelerin bulunmadigi ve ¢iplak ayakla veya yumusak tabanli
ayakliklar (terlik, patik, galos) ile dolasilan zeminlerde kullanilir.

P.E.l. -2: Zaman zaman az miktarda asindirict maddelerin bulundugu ve yumusak
veya normal tabanli ayakkabilar (spor ayakkabi, kauguk tabanli ayakkabilar) ile

dolasilan zeminlerde kullanilir.

P.E.l. -3: Az miktarda asindirict maddelerin bulundugu normal ayakkabilar (kosele
tabanli) ile dolasilan zeminlerde kullanilir.

P.E.l. -4: Asindiricti maddelerin bulundugu (metal ve metal parca tabanl
ayakkabilar) ve yogun trafigin oldugu (eczane, banka, okul ve otel lobileri)

zeminlerde kullanilir.

11



P.E.l. -5: Asindirict maddelere maruz kalan ve yaya sirkiilasyonunun ¢ok fazla
oldugu (cars1, kafeterya girisleri ile bunlara ait dolasim alanlari, reyonlar) zeminlerde

kullanilir.

Yukaridaki smiflandirmalar 1s1ginda, asinmaya karst en az dayanikli olan
seramikler P.E.I. -1 sinifindan, asinmaya kars1 en ¢ok dayanikli seramikler ise P.E.I.
-5 smifindan olacaktir.

2.1.2. Kaymazhk Siniflari

Yer seramiklerinin ylizeyindeki kaplama (sir) tabakasi ‘kaymazlik
degerlerine’ gore ikiye ayrilir. Bunlar; Islak Kaymazlik Degerleri ve Kuru
Kaymazlik Degerleri’dir.

A- Islak Kaymazhk Degerleri

A,B,C sinifi olmak iizere li¢e ayrilir.

A Smnifi: Ciplak ayak ile dolasilan koridorlar, soyunma odalart.

B Sinifi: Duslar, dezenfekte boliimleri, havuz ¢evresi, tramplen 6nii zeminler, kiigiik

cocuk havuzlari, havuza giren merdivenler, havuz alaninin disindaki basamaklar.

C Simifi: Boydan boya yiiriinebilen havuzlar, egimli havuz kenarlari.

B- Kuru Kaymazhik Degerleri

Bu degerler ise ‘R’ ile ifade edilir.
R9: Giris alanlari, banyolar, mutfaklar, eczaneler, bankalar, okullar ve oteller i¢in
uygundur.

R10: Depo alanlar1 i¢in elverislidir.
R11: Lokantalar ve yemekhaneler i¢in elverislidir.

R12: Itfaiye binalari, arac parklari, endiistriyel mutfaklar icin elverislidir.

12



R13: Hayvancilik tesisleri, deri tekstil fabrikalari, yag diiretim sahalar1 i¢in

elverislidir.

Yukaridaki simniflandirmalar 1s18inda  kaymazlik degeri en diigiikk olan
seramikler R9 smifindan ve kaymazlik degeri en yiiksek olan seramikler ise R13

smifindan olacaktir.

2.1.3. Seramik Karolarda Kalibre

Seramik yer ve sirli granit karolar teknik &zellikleri agisindan daha c¢ok
mukavemet yani yik tasima oOzelligi gerektirdiginden karolarin biinyesindeki
gozeneklilik miktarinin azaltilmasi gerekir, bu ise recete ve yliksek pisirim sicakligi

yoluyla firinlama siirecinde karo ebatlarinin kii¢tiltiilmesi ile saglanir.

Firinlama stirecindeki karolarin kiiglilmesi ebatlarma gore yaklasik %7
dolaylarindadir, kiigiilme firin ¢ikis1 Ol¢iimlerde ebada bagli olarak degiskenlik

gostermektedir.

Firin ¢ikis1 karolar arasi ebat farkliliginin azaltilmasi amaciyla paketleme
makinelerinde her bir karo 4 kenar ve 2 merkez olmak iizere toplam 6 yerinden
otomatik olarak oOlciiliir, verilen toleranslar dogrultusunda ebat siniflara ayrilarak

kutulanir, bu ebat siniflar1 ‘kalibre’ olarak adlandirilmaktadir.

2.1.4. Seramik Karolarda Renk Tonu

Renk tonu farkliligi, farkli zamanlarda ya da ayni anda {iretilen karolarin
arasinda olusan rahatsiz edici goriintii farkliligi, aciklik-koyuluk farkliligidir. Renk
tonu farkliligi bulunan iiriinler yan yana ddsendiginde dama tahtasi goriintiisii

verirler.

Uretimde renk tonu farkliligma ozellikle dogadan alinan ham maddelerdeki

degisiklikler, sir hazirlama, firinlama siiregleri neden olmaktadir.

13



2.2. SERAMIK KAROLARIN KULLANIM ALANLARI

Seramigin dogru yerde kullanimi, ondan bekledigimiz performans agisindan
olduk¢a 6nemlidir. Bu nedenle kullanim alanlarini tanimak ve bu alanlara uygun

malzeme se¢mek gereklidir.

2.2.1. Konutlar

Gelisen teknoloji ve tasarim cesitliligi sebebiyle seramik artik konutlarda tiim
mekanlar i¢inde fonksiyonel ya da dekoratif amagli olarak kullanilabilmektedir.
Ancak yinede seramigi en sik gordiigiimiiz baslica mekénlar banyo, tuvalet ve

mutfaklardir.

Konutlarda asinmaya karsi c¢ok direngli malzeme se¢mek gereksiz olsa da
mekanik etkilere dayanikli malzemeler se¢gmenin yarar1 vardir. Ozellikle ¢amasir,
bulasik makinesi, buzdolabi ve firm gibi agir ev aletlerinin bulundugu mekanlarda
hem su emmesi diisilk hem de fiziksel etkilere dayanikli malzemeler secilmelidir.
Mutfak, banyo gibi asir1 neme ve suya maruz kalan mekanlarda zeminlerde oldugu
kadar duvarlarda da seramik kullanimi tavsiye edilmektedir. Dis 1slak alanlar olarak

adlandirilan balkon ve teraslarin tiim yiizeyleri i¢in en iyi malzeme yine seramiktir.

k|

Resim7- Konutlarda Kullanilan Seramikler

http://www.seramikkaro.com/tuscany-arena/
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Resim 8- I¢ Mekan Seramikleri

http://www.cakmak.net/Urunler/1-Porselen/48-Aparici/73-CONVIVIO
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http://www.cakmak.net/Urunler/1-Porselen/48-Aparici/73-CONVIVIO

Resim 9- Dis Mekan Seramikleri

http://www.cakmak.net/Urunler/1-Porselen/48-Aparici/675-SLAB
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2.2.2 Apartmanlar

On ve arka girislerin acik, yar1 acik veya kapali zeminlerinde, kat koridorlari
duvar ve zeminlerinde, merdiven basamaklarinda, havuz dekorasyonu ve spor
sahalarin  oturma  gruplarinda  seramik, Onerilen ve kullanilan baslica

malzemelerdendir.
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Resim 10- Yar1 Acik Mekéan Seramikleri

http://www.seramikkaro.com/inalco-aviana-crema-mate/
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Resim 11- Dis Cephe Seramikleri

http://www.seramikaro.com
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http://www.seramikkaro.com/inalco-aviana-crema-mate/

Resim 12- Dis Cephe Seramikleri

http://www.seramikkaro.com/tecnika-black/
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2.2.3. Is Ve Ahsveris Merkezleri

Gilinlimiizde sayica artig gosteren is ve aligveris merkezlerinde tiim agik, yar1 agik
ve kapali alanlarda zemin ve duvar kaplamalarinda seramik kullanimi
yayginlagmistir. Ciinkli seramik, diger dekorasyon malzemelerine gére hem daha
dayanikli hem de dekoratiftir.

Bu tip biiyiik binalarin agik, yart agik ve kapali mekanlarinda yaya trafigi konut ve
apartmanlara gore fazla olacagindan asinmaya karsi dayanimi yiiksek, fiziksel

etkilere karsi dayanikli ve su emmesi diisiik seramikler segilmelidir.

Resim 13- i¢ Mekan Seramikleri

http://www.seramikaro.com/tecnika-cinnamon/
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Resim 14- i¢ Mekan Seramikleri

http://www.marazzi.it/ blackbocc
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Resim 15- i¢ Mekan Seramikleri

http://www.kale.com.tr/tr-TR/Products
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2.2.4. Fabrikalar Ve Uretim Tesisleri

Cok sayida insanin ¢alistigl, insan trafiginin yogun oldugu bu tip binalara ait
alanlarda ayrica ara¢ dolasimi da fazla olacaktir. Bu sebeple kirllmaya karsi ¢ok
dayanikli, asinmaya kars1 direngli, su emmesi diisiik, kaymaya kars1 direngli ve

donma ve c¢atlamalara kars1 dayanikli seramikler se¢ilmelidir.

Resim 16- Dis Mekéan Seramikleri

http://www.marazzi.it/ blackbocc
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2.2.5. Lokanta, Kafeterya Ve Siipermarketler

Bu tiir mekanlarda hijyen, kaymazlik, asinma ve kirilma direnci ve uzun siireli
kullanim olduk¢a Onemlidir. Bu sebeple bu alanlarda seramik dogru bir kaplama
malzemesi olacaktir. Ancak bu alanlara seramik se¢imi yapilirken titiz davranmak

gerekmektedir.

Hem ayakkabilarin, hem de aligveris veya servis amaciyla kullanilan araglarin
yarattigl aginmaya karsi, asinmaya direncli, bu araglarin fiziksel etkilerine kars1 da
kirilmaya direngli seramikler tercih edilmeli, yine bu alanlarda kayma ve diismeleri

onlemek i¢in kaymazlik degeri yiiksek olan seramikler kullanilmalidir.

Resim 17- Zemin Seramikleri

http://www.seramikkaro.com/exagres-provenza-arles/
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Resim 18- Zemin Seramikleri

Aygiil Kafadar Fotograf Arsivi

Resim 19- Zemin Seramikleri

Aygiil Kafadar Fotograf Arsivi
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Resim 20- Zemin Seramikleri

http://www.mimdap.org/
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2.2.6. Hastane Ve Spor Tesisleri

Hastane ve saglik kuruluslar temizligin ¢ok 6nemli oldugu mekanlardir. Bu
nedenle iizerinde mikrop barindirmayan, leke tutmayan ve temizligi kolay olan en
ideal kaplama malzemesi olarak bu mekanlarda seramik c¢ok yaygin olarak

kullanilmaktadir.

Tim laboratuarlar, ameliyathaneler, pansuman odalari, hasta odalari, eczaneler,
doktor muayenehaneleri, dis¢i laboratuarlari ve hemsire nobet¢i odalari, ilag
fabrikalari, tiim ag1 {iretim tesislerinde yliksek hijyenik ortam temin ettigi i¢in
seramik kullanilmaktadir. Bu tiir yerlerde asinmaya ve kirilmaya karsi direngli

seramikler secilmelidir.

Resim 21- Kapalh Mekan Zemin Seramikleri

http://www.mimdap.org/
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Resim 22- Kapali Mekan Zemin Seramikleri

http://www.mimdap.org

Resim 23- Kapali Mekan Zemin Seramikleri

http://www.mimdap.org
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2.3. SERAMIK KAROLARIN TERCiH EDIiLME NEDENLERI 2

Oncelikle seramik karolar sagliklidir; kir, leke ve pas tutmaz ve toz kaldirmaz,
nem yaymaz. Piiriizsiiz ve parlak seramik yilizeylerde mikrop ve bocekler barinmaz,
tiremez. Ortamdaki kotii ve zararli kokular (sigara, is, yemek) iizerine sinmez. Dogal
yapist nedeniyle ortama zararli kimyasal madde salmaz. Glindelik basit deterjanlarla

kolayca temizlenir, kullanim émrii ytliksektir.

Seramik karolar dayamikhidir; birgok seramik tiirli asit ve bazlara karsi
dayaniklidir. Ciirtimez, bilesenlerine ayrigmaz. Uygun dosendigi takdirde dmrii bina
omrii ile yarisir. Giines 1sinlar1 karsisinda solmaz, renk atmaz. Sogukta catlamaz,
yiiksek 1sida genlesmez, erimez. Diger kaplama malzemelerine gore daha zor gizilir
ve daha az asmir. Asinmalara kars1 dayaniklidir ve agir yiiklere karst son derece

direnclidir.

Seramik karolar ekonomiktir; en uzun 6miirlii kaplama malzemesidir, 6zel bakim

gerektirmez, Omiirliiktiir.

Seramik karolar estetiktir; her tiirlii ortam, yap1 ve dokuya uyumludur. Go6z alict
ve pastel her tiir renk ve tonu iiretilebilir. Uzerine resim, desen ve fotograf baskisi

yapilabilir. Sekil ve boyut zenginligi dekorasyonda yaraticiligt artirir.

Seramik karolar ekolojiktir; hammaddesi doganin kendisidir. Dogadaki
minerallerin preslenip firinlanmasiyla elde edilir. Cevreye kimyasal atik yaymaz.
Seramik geriye doniistiiriilebilir bir malzeme oldugu i¢in dogadaki doniisiim yoluyla
madde kaybina neden olmaz. Ayrica iiretim asamasinda temiz enerji (elektrik ve

dogalgaz) kullanilir, dolayisiyla atmosfere zararl gazlar yayilmaz.

Seramik yalnizca bir kaplama malzemesi degildir; i¢ mimaride dekorasyon unsuru
olarak da kullanilir. D1 mekan da peyzaj diizenlemelerinde uyumlu bir malzemedir.

Kullanildig1 mekanlarda 1s1 kaybi az olur ve dig mekandan giirtiltiileri de azaltir.

2 KAFADAR, Aygiil; Fabrika Calisma Notlar:
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3. BOLUM
SERAMIK KAPLAMA SANAYINDE DESEN AKTARIM TEKNOLOJILERI

Daha onceki boliimlerde her tiirlii seramik (diisiik veya yiiksek su emmeli seramik
karolar1 ile {iglincii pisirim ) tirtinleri ilgi ilgili bilgiler aktarilmistir. Bu bdliimde ise

dekor aktarim teknikleri ve bunlarin teknolojileri ele alinmustir.
En genel anlatim ile desen aktarim sistemlerini dort ana baslikta toplayabiliriz:

I ) Serigrafi

Il ) Rotatif Baski Sistemleri
I11) Dijital Bask1 Sistemleri
IV ) Dekal (¢ikartma)

3.1.Serigrafi (ipek Baski)

“Serigrafi sozciigii Latince sericum (ipek), Yunanca Graphe (yazma eylemi)
sozciklerinin birlesmesinden olusmustur. Bu terim sablon olusturulmasinda,
baslangicta en ¢ok kullanilan bezin dogal ipekten dokunmus olmasi nedeni ile bdyle
tiiretilmistir.

Ingilizce: Silk Screen —Silk Screen process, Fransizca: Serigraphie (Serigrafi),

Almanca: Siebdruck’tur.

Serigrafi ise uluslararast baski ortaminda bu yontemin genel adidir. Bizim

dilimizde ise ticari ad olarak ° Serigrafi’, Sanatsal ad olarak ‘Ipek baski’dir.

Serigraf baski, 6zel dokulu, ipekli bir kumas kullanarak baski yapma islemi ve

teknigi olarak adlandirilir.” 3

Serigrafi baski tekniginin tarihgesini arastirdigimizda ilk kez nerede ve nasil
uygulandigini kesin bir tarihle belirtilememesine ragmen bin yil kadar 6nce bazi

kiiltiirlerde; Eski Misirlilar, Romalilar, Cinliler ve Japonlarda duvar, yer, tavan

3 PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tiim Yonleriyle Serigraf — ipek Baski”, flke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 74,75
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stislemeleriyle ¢omlekgilikte ve dokuma bezlerinde sablon tekniginin kullanildigin
gosteren kalintilarin varligindan s6z edilmektedir.

Serigrafi baski teknigi 19. yy’da Uzak Dogulu Go¢menler tarafindan Amerika’ya
getirilerek iilkeye yayilmis fotografin bulunmasiyla da geliserek 6nem kazanmaya
baglamistir. Tekstil endiistrisi 1920 ve 1930’larda film ve foto-sablonlarla ¢alisarak
tasarimcilara ait desenleri yiiksek kaliteli dokumalara basmislardir.

Serigrafi baskinin {ilkemizde Cumhuriyet doéneminde seramik ve tekstil
sektoriinde kullanilmaya baslanmistir. Bu baglamda, Serigraf baski en eski
yontemlerden biri olup bu giin itibariyle sadece iigiincii pisirim yani pismis seramik
yiizeylerinde bordiir/dekor tretimlerinde kullanilmaktadir. Yukarida bahsi gecen
yontemlere gore cok daha zahmetli ve verimsiz olmasi sebebi ile yiiksek ve diisiik su
emmeli kaplama malzemeleri tiretimlerinden yaklasik on yil evvel terk edilmistir.

En genel tanimu ile gesitli elek bezlerine, desenin pozlanarak, rakle yardimi ile bir
takim polimerler + 45 p tizeri 0 elek bakiyesinde rutubetsiz sir/sirlar + pigment

karisiminin ham veya pismis yiizeye aktarimi demektir.

Serigraf Baskida ilk asama desen elde etmektir. Ge¢miste desen elde etme
yontemi farkli idi. Desen tasarimcilari, aydinger (yari transparant ) kagit tipleri
lizerine, rapido kalemler yardimiyla (manuel) noktalama yontemi ile desen elde
ediyorlardi. Ancak desen elle yapildigi igin ikinci kez filmin bire bir aynisi elde
edilemiyordu. Bu yontem standart iiretim yapan firmalar i¢in istenmeyen durumlar

olusturmaktaydi.

Ancak daha sonraki yillarda desen elde etme yontemleri degisti. Adobe Photoshop
ile bilgisayar destekli tasarim ve karanlik oda teknikleri ile ¢ok daha kolay sistemler

kullanilmaya baglanmistir.

Adobe Photoshop, piksel mantigiyla calisan, her tiirlii resim, goriintii ve fotograf
tizerinde diizenleme yapabilmeyi saglayan, bilgisayar diinyasinin en kuvvetli
yazilimlarindandir. Adobe Photoshop programinda desenler, piksel kiimelerinden
olusmaktadir. Piksel kelimesi, tasarimi olusturan noktaciklardan her birini temsil

etmektedir.
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Piksel sayisinin artmasi yapilan tasarimin kalitesinin artmasi anlamina gelmektedir.
Genellikle desen aktarimi1 yaparken piksel sayisi fazla, c¢oziiniirligi yiiksek
dokiimanlar tercih edilir. Ciinkii goriintii netligi yiiksek grafiklerde, kolaylikla
efektler verip, baska bir grafige doniistirme imkani saglanir. Elde edilecek desen
detayina inildiginde c¢esitli boyutlarda pixeller ya tam siyah ya da siyah tonun
acilimlari seklindedir. Bu asamada desen ¢aligsmalar1 katmanlarda (layer) oldugu gibi,

kanallarda da (channels) yapilabilir.

Serigrafi igin olusturulan desenlerin en Onemli Ozelligi mutlaka centered

(merkezli) olmasidir. Merkezli olmasi desenlerdeki baski kaymalarini 6nler.

Resim 24- Uretim Filmi Ornegi

Fotograf, Aygiil Kafadar

3.1.1. Serigraf Baskida Kullanilan Arac¢ ve Gerecler
A. Rakle Bicag

“Serigrafi baskida kullanilan rakle dogal ve sentetik lastikten yapilmistir. Her iKi
malzemede zamanla solventlere, kullanilan boyalar ve medyumlara kars1 direnglerini
yitirirler. Bundan dolay1 raklelerin belli araliklarla kontrolleri yapilarak bilenmesi

gerekenler, baski niteligine gore bilenmelidir.”*

4 PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tiim Yonleriyle Serigraf — ipek Baski”, ilke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 74,75
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Resim 25- Rakle Olgiileri

Serigrafi Baski El Kitabi. Yaymlayan, SEFAR AG.Printing Division — Switzerland. Subat 1999,
S.9,5.

Baski ¢ergevesi boyutlari, bigak ve gergeve kenarlarinda en az 12 cm mesafe olacak

sekilde se¢ilmelidir. Bu mesafenin az olmas1 goriintii ¢arpikligina yol agabilir.

a) Rakle sertligi

b Rakle Kalinlig:

¢) Rakle agis1

d)Rakle Acist

e)Rakle baskisi

f)Rakle Hiz1

g)Rakle bileme (profil/yiizey)

“a) Kenarlar1 yuvarlatilmis profil; Kalin boya film tabakasi ve ortiicii boya

gerektiren baskilarda kullanilir.

b) Bir kenar1 dik, 6teki kenar1 egik profil; Cam, seramik ve metal yiizeylere baskida

kullanilir.
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¢) Sivri uglu “V” tipi profil; Tam ve yar1 otomatik serigrafi baski makinelerinde ve
silindirik bask1 diizeneklerinde kullanilir.(agis1 dik olmalidir)

d) Tam yuvarlak agiz yapili profil; Cok emici ve fazla boya verilmesi gereken
(tekstil, yumusak yiizeyler v.b) yiizeylerde baski i¢in kullanilir.

e) Kenarlar1 dik acili profil; Seramik, cam, kagit (dekal) karton, metal gibi
yiizeylerde ince ¢izgi ve tram gerektiren baskilarda kullanilir. Bu profil tek noktada

baski yiizeyi ile ¢cakistigi i¢in hassas baskilarda iyi sonug vermektedir.””>

a b c d e

Resim 26- Raklelerin agiz bicimleri

Hasan Pekmezci. “Kiz Teknik Liseleri I¢in SERIGRAFI.” S.H.C.E.K. Basm Evi-Ankara.2001.S.79.

Rakleler baski sonrasinda temizlenmeli agiz kisimlari yukari gelecek sekilde
muhafaza edilmelidir. Baskinin kotii ¢ikmasina neden olacak lekelenme ve cizikler
rakle ylizeyinde 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) biyiik sekiller ve yari-ton baski i¢in uygundur. Yumusak
rakleler ise (60-700) boydan boya tam renkli ve diizensiz baski malzemesi igin

uygundur.” ©

Sert rakle baski esnasinda yiiksek siirtinmeden dolayr sablonun zedelenmesine ve
cabuk yirtilmasina neden olabilir. Cok yumusak rakleler ise basing uygulandiginda

geriye dogru esneyerek rakle acisinin bozulmasina neden olacaktir.

> PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tiim Yaénleriyle Serigraf — ipek Baski”, ilke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 74,75

® Serigraf Baski El Kitabi, Yaymlayan; Sefar AG Printing Division CH-9425 Thal/SG
Switzerland, subat 1999.S. 9.4
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Bu da boyanin baski yiizeyinde ezilmesine, hareket etmesine neden olacaktir.

Sertlik (Shore) Ol¢iim Cihaz:

Rakle bicaginin sertliginin Olgiilmesinde kullanilmaktadir. Rakle ¢esitli
solventlerin etkisiyle zamanla sertliginde degismeler olacagindan belli araliklarla
Ol¢iilmelidir. Sertligi azalmis rakleler baski esnasinda esneyerek desenin kaymasina

neden olmaktadir.

B. Serigrafi Baski Masa ve Uniteleri

“Serigrafi baski makineleri elle ¢alisan baski tezgahlari, yar1 otomatik ve tam
otomatik baski iiniteleri olarak cesitlilik gosterirler. Her iki makine {initesinin
kendilerine 6zgii aparatlar1 ve diizeneklerinin olmasi ¢aligmalarinda ki farkliligi da
ortaya koymaktadir.
Serigrafi tezgahlari amaca, yapilacak ise gore tasarlanmaktadir. Diiz baskilar,
silindirik baskilar, ii¢c boyutlu formlar ve dekal baskilar i¢in ayr1 ayr1 diizeneklerle
uretilirler.
Klasik bir serigrafi tezgahi diizgiin yiizeyli metal veya ahsap bir masa ile buna baglh
olarak gerektiginde yiikselip alcalabilen, saga sola, ileri — geri hareket edebilen elek
tastyict kol diizeneginden olusur.
Endiistride kullanilan serigrafi baski makineleri ise kullanma kilavuzlarina iiretici
firma uygulama talimatlarina gore uyularak ¢alistirilan otomatik makinelerdir.
Baski sistemi biitiin makinelerde birbirinden farkli olsa da sonug itibar ile ayn1 baski

sistematigini ve niteligini yakalamaktadir.”’

C. Pozlama Masalari

Pozlama masalari serigrafide foto sablon olusturulmasinda temel aragtir. Pozlama
Uniteleri vakumlu ve 06zel lambali, vakumsuz tek lambali, sadece florasanlarla
hazirlananlar olarak ¢ok ¢esitlidir. Bu tiir tinitelerde temel amag¢ pozlama olmakla
birlikte bazilarinda masa biinyesinde (etiiv) kurutucu ve vakum gibi ekstra aparatlar

da bulunmaktadir. Bu malzemelerin se¢imi, amaca, isletme sartlarina baghdir.

! PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Tiim Yénleriyle Serigraf — ipek Baski”, ilke Yayincilik, ANKARA,
1992, S. 74,75
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Seramik endiistrisinde isletme ve fabrikalarda biiyiik cogunlukla vakumlu ve
etiivlii 6zel 151k kaynakli pozlama iiniteleri kullanilmaktadir. Buradaki amag pozlama
evresinin daha dikkatli ve hassas olmasi, hizli ¢alisilmasi, is yogunlugu, pozlama

kalitesi gibi nitelikler g6z 6niinde bulundurulmasidir.

Pozlama tiinitelerinde bulunmasi gerekli temel aparatlar, 151k kaynagi, cam yiizeyi,

(1s1k kaynagina uygun mesafede) kapali hacim vakum, etiiv bunlar pozlamanin kolay

ve profesyonelce yapilmasini saglamaktadir.

Resim 27- Elek Pozlama Makinesi Resim 28- Elek Pozlama Calismasi
B&T Ceramic gruop. B&T Ceramic gruop.
S.r.1. Sede di Milano.(U.K) S.r.1. Sede di Milano.(U.K)
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Resim 29- Elek Pozlama Makinesi

Fotograf Aygiil Kafadar

D. Serigrafi Baski Cerceveleri

Serigrafi baski ¢ergeveleri ahsap ve profillerden olusur ve gerdirilmis elek bezini,
gergin bicimde tutacak sekilde yapilmustir. Serigrafi baski cergevelerinin sablon
hazirlama ve serigrafi baski islemleri sirasinda miimkiin oldugu kadar olusabilecek
mekanik deformasyonlara dayanikli olmas1 gerekir.
Ayrica yiizeyin, baski boyasi, solvent ve temizleme malzemeleri gibi kimyasal
maddelere dayanikli olmasi gerekir.
Cerceve profillerinin tam olarak diiz olmalar1 i¢in birbirine kaynakla baglantili ve
gerektiginde dogrultulmus olmalilardir.
Carpik cerceve profilleri baski sirasinda ciddi sorun olusturur ve baski hatalarina yol
acar. Baski gergevelerinin metal olanlarinin tercih edilmesi, tahta ¢ergcevelerden daha
iistlin niteliklere sahip olmalarindan kaynaklanmaktadir.

“Serigrafi — ipek baski yonteminde amaca uygun elek se¢imi kadar, elegin
ekonomik, pratik ve kullanish ¢ergevelere titiz bir sekilde gerilip hazirlanmasina da
onem verilmelidir. Cergevelerin kumas yapistirma evresi dncesinde yiizeyinde higbir

keskin kenar veya u¢ bulunmamalidir, aksi taktirde bu kumasa zarar verir ve

35



gerdirme esnasinda yirtilabilir. Metal cergevelerin yapigsma yiizeyleri kumlanmali
veya piiriizlendirilmelidir.

Kumasin iyi bir sekilde yapismasi i¢in bu gereklidir. Kose ve kenarlarin pahlarinin,
capaktan arindirilmis oldugundan emin olunmalidir. Kenarlar yuvarlatilmalidir.
Cergeveler icten disa dogru pah gecisli olmali, daha 6nceden kullanilmis gercevelerin

yiizeyleri, artik kumas, miirekkep ve yapistiricilardan temizlenmelidir.”

8 PEKMEZCI, Prof. Hasan; “Kiz Teknik Liseleri i¢in Serigrafi « 1992, S. 59
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Resim 30- Kare ve Dikdortgen Profiller

Serigrafi Baski El Kitabi. Yaymlayan, SEFAR AG.

Printing Division — Switzerland. Subat 1999, S.2,3-2,4.
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3.1.2.Elek bezleri, Emiilsiyon, Pozlama, Sertlestirici

Elek bezleri, 6zel dokulu ipekli kumagslardir. Elek bezi birimleri “T” veya “HB”
olarak adlandirilir ve Seramik Sanayinde “T” birimi kullanilmaktadir. Seramik

sanayinde England STD BS410 nominal Aperture mesh degeri dikkate alinir.

M/cm?=100/m/mesh/ cm? formiilii esaslidir. Burada m degeri elek deligi alam + iplik

kalinliginin toplamidir.
Baslica kullanilan elek bezlert;

5T,10T elek araligi en genis elek tipi olup III pisirim granilya aplikasyonlarinda

kullanilir.

21T,32T,45 T bunlar rolyef baskilarda kullanilir.

55T,62T,77 T en ¢ok kullanilan elek tipi olup en standart desen tiplerinde kullanilir.
90T,120 T III pisirim renk baskilarinda kullanilir.

150T III pisirim altin, platin ve liister baskilarinda kullanilir.

Buradan da anlasilacag: iizere elek numarasi biiylidiikge elek araligi kiigiliir;
aktarilmak istenen malzeme miktar1 ve agirhigi ayarlanir. Elek bezlerinin iplikleri

poli-fiber malzemeden olusur.

Emiilsiyonlama genel anlamda, siyah/beyaz fotograf¢ilik prensibine benzer bir
durumdur. Emiilsiyon 151k kaynagina duyarli giimiis iyodiir ihtivasinin bir takim
petro kimya bilesimlerinden olusmaktadir. Emiilsiyon, hazir mamiil olup Seramik

firmalarn tarafindan uretilmezler.

Dikdértgen elek kasnaklarina gerilmis elek bezlerine emiilsiyon ya el yardimi ile
ya da otomatik emiilsiyon ¢cekme aparati ile uygulanir. El ile uygulamalarda, seri
tiretimler yaparken bu bir problemdir, ¢ilinkii elek teknisyeni her seferinde ayni
gramajda emiilsiyonu elek bezine transfer edemez ve de normal iiretim igerisinde
parametre sapmasina neden olur. Bu sebeple otomatik emiilsiyon ¢ekme aparatlari

tireticilerin hizmetine sunulmustur.
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Resim 31- Elek Bezi Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 32- Elek Bezlerinin Kuruma Asamasi

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 33- Elek Bezlerinin Kuruma Asamasi

Fotograf Aygiil Kafadar

Gerilmis elek bezlerinin iizerine transfer edilen emiilsiyon 1siksiz bir ortamda
kurutulmaya birakilir. Kuruma prosesi sona erdikten sonra elek pozlama makinesine,
elde edilmis film elegin alt kismina yerlestirilir. Elek pozlama makinesi vakumlu
ortama alinir; desen yapisina gore 40 sn’den 120 sn’e kadar kuvvetli 151k kaynagina
maruz birakilir. Isi§a maruz kalan kisimlar sertlesir ve sivi mamiiliin elek altina
gegmesine engel olan bir yapi olusturur. Filmin siyah/gri tonlarinda olan her bir
pixel/tram noktasi ise tazyikli suya tutuldugunda acilir ve bu yikama esnasinda, elek
bir 151k kaynagina tutularak acgilmayan yerler varsa siirekli kontrol edilmeli ve o
bolgeleri agmaya ¢alisilmalidir. Yikamasi biten elek kuru bir bez parcasiyla stampa

yapar gibi elek yiizeyindeki suyu alinir ve filmin negatifi elek yiizeyine ge¢mis olur.
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Burada son aplikasyon sertlestiricidir. Buradaki amag elek Omriinii arttirmaktir.
Kullanilan malzeme kismen tekstil ve deri sanayinde mamiil dmriinii uzatmak igin
kullanilan petrokimya tiriinleri ile aynidir. Sertlestirici elek yiizeyine fir¢a yardimi ile
¢ekildikten hemen sonra hemen vakumlu hava ile ters tarafindan ¢ekilir, ¢linkii desen

negatif acikliklari sertlestirici ile dolmamasi gerekmektedir.

Buna ilave olarak bu aplikasyon toxide maddeler ihtiva ettigi i¢in ortamin
mutlaka is sagligr ve giivenligi acisindan onlemlerinin alinmis olmasi 6nemli bir

sarttir.

Resim 34- Elegin Pozlamadan Sonraki Yikama Asamasi

Fotograf (Aygiil Kafadar)
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Resim 35- Elegi Yikama Unitesi

Fotograf (Aygiil Kafadar)

3.1.3. Pasta ve Fixative

Pasta, triiniin nihai gorsel biitiinliiglinde, her bir renk baskisinin recetesidir.
Uriinler olusturulurken o6ncelikle iiriiniin {izerindeki baski dikkate alinarak recete
olusturulur ve iriin baski sayist kadar pasta hazirlanir. Bu regete prototipleri
laboratuar ortamlarinda deneme yanilma yontemi ile elde teknisyenler ile yapilir.
Burada “Uriin Gelistirme” siirecleri devreye girer. Saglikli bir Uriin Gelistirme

stireci i¢in “Estetik Disiplin” egitimi énemlidir.

Bir pasta regetesi, giris kisminda bahsedildigi gibi; bir takim polimerler (genelde
polietilen glikol) + 45 p tizeri 0 elek bakiyesinde rutubetsiz /kurutulmus sir/sirlar
(transparent/mat veya opak) + pigment (calcined edilmis metal oxidleri)
karisimindan olusur. Hazirlanan pasta, ham veya pismis ylizeye, hazirlanmis olan

elek yardimi ile aktarilir.
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Laboratuar ortaminda hazirlanan {iriiniin regetesi “pasta hazirlama” departmanina
intikal ettiinde iiretim programi biiyiikliigiine gore pasta ihtiya¢ miktar1 hesaplanir.
Base + medyum + pigmentler biiyiik mixerler yardimi ile 6nce karigtirilir. Sonra
“micronet” adi verilen pulvarizatér degirmende viscos bir siispansiyon haline
doniisiir. Bu yontem, zahmetli olmasina ragmen, halen pek ¢ok firma tarafindan

kullanmaktadir.

Son yillarda “otomatik dozajlama sistemi” tintoretto iireticilerin hizmetine

sunulmustur.

Tintoretto, “irid” adi verilen software yardimi ile renklerin aritmetik tanimlari
tizerinden formiilasyonun software tarafindan olusturulmasi/hesaplanmasidir.

Sistemde hesaplanan bu formiil, otomatik dozajlama ile pasta formuna doniistir.

Formiilasyon “Colorimetric” hesaplar iizerinden yiiriir. Rengin sayisal ifadesinde JIE
= 0,2 toleranst ile ve JIE = V (L1 + Ly)? +(as + a)® +(by + by)? formiiliine dayalidir.
JE burada varilmak istenen renk tonunun tolerans araligini, alt imgede 1 rakaminin
olmasi (s6zgelimi formiildeki L;) elde edilmek istenen rengin std lighness ‘1, yine alt
imgede 2 rakami ise (sozgelimi formiildeki L;)  software’in ulastifi en yakin
rakamsal degeri ifade eder. L degeri rengin 0 ile 100 arasinda ligthness-darkness O ile
50 arasi dark; 50 ile 100 aras1 light anlamina gelir. Formiilde a ile ifade edilen rakam
+ 1se kirmizilik — ise yesil arasini ifade eder merkez deger 0 ‘dir dir. Ayn1 sekilde b

ile ifade edilen rakam +ise sarilik , - ise mavilik ifadesidir.

Olgiim spectofotometer diye adlandirilan ekipmanlar ile Slgiimlenir. Gegmiste renk
onay1 subjective Ol¢lim yani insan goziine dayali tecriibe esasl iken, gliniimiizde bu
tamamen  objective  yani  kalibrasyonlara  dayali  otomatik  Olg¢iimlere

dayandirilmaktadir.

Burada bahsedilmesi gereken diger bir konu ise iiretim bantlarinda (-giiniimiizde
terk edilmis olan diger bir aplikasyon) “fixative” dir. Fixative firinda 200 ile 300° C
‘da atmosfere karigsan yanici, her bir baskiyr birbirine yapigmasini Onleyen bir
kimyasaldir. Ancak bantlardaki kayis/kasnak dmriinii kisaltan bir madde oldugu icin
arttk kullanilmamakta yerine non-fix diye adlandirilan yeni su bazli medyumlar

kullanilmaktadir.
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Resim 36- Hazirlanan Pasta Ornekleri

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 37- Pasta Karistirma Makinesi

Fotograf Aygiil Kafadar

44



Resim 38- Pasta Uygulama Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

3.1.4. Avantaj ve Dezavantajlar

Yukarida ifade edilen iiretim tarzinda pek ¢ok parametre sapmasi bulunmaktadir.
Oncelikle bu tiirlii iiretim sekilleri; personel tecriibesine dayali, yogun emek isteyen
dolayisiyla verimsiz yontemler idi. Uretim elek hazirlamadan, pasta hazirlamaya ve
sirlama bantlarinda ciddi siireksizlik ve verimsizlik barindirmakta, tretim parti
biiyiikliiklerinde (s6zgelimi 10000 m? “lik bir iiretimde pek cok renk tonu ) ziyadesi
ile shade’ler olusturmakta bu da lojistik olarak iyi yonetilemediginde pek ¢cok miisteri
sikayeti dogurmakta idi.

Bunun yani sira iiretim esnasinda karo / elek / rakle belli bir basing altinda
birbirlerine temas ettiginden dolay1 ham fire ve hatta kilcal gatlak sonucu pismis fire

oranlar1 gergekten iiretici firmalar arayis igerisine itmistir.

Dezavantajlar ise soyledir:
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Elek hazirlamada, eger otomatik emiilsiyon makinesi yoksa iiretim parti
biiyiikliigiine gore hazirlanan her bir elek cercevesi farkli gramajda pasta transfer
edeceginden her birine yeni bir renk tonu vermekte ve her bir elek Omriinii
kisaltmakta idi. Fabrika lokasyonuna gore sicak iklimlerde veya soguk iklimlerde
yer alan firmalarin gece/giindiiz, yaz/kis hava sicaklik farkliliklarinda olugan densite
ve vizkotize ile ilgili tiretim problemleri ¢ikartmakta idi. Serigrafi makineleri basinca
bagli piston kollari ile ¢alisan, merkezleme, elek/ karo yiikseklik ayarlarinin yapildig:

makinelerdi.

Bu makineler, ham karolar1 hirpalamakta ve mukavemetin dayanma noktalarini
zorlamakta idi. Ayrica eleklerin siklikla tikanmasi sebebi ile her bir serigrafi baski
makinesi basma bir is¢i bulunmaktayd:r ve elegi her 50 karoda bir temizlemesi

gerektirmekte idi. Bu da firmalara ekstra kidem yiikii getirmekte idi.

Kisaca, yukarida dile getirilen sebepler nedeniyle, bu iiretim tarzi terk edilmis ve

yerine asagida anlatilacak olan iiretim tarzlarina yonelinmistir.
3.2. ROTATIF SISTEMLER

Bu tiirlii desen aktarim sistemlerinin Tiirkiye’de var oluglar1 10 ile 15 yillik bir
geemistir. Aslinda tekstil sanayi kumas baski sistemlerinden esinlenilmis olup
giiniimiizde yerlerini Dijital baski sistemlerine birakmaktadirlar. Kullanilmaya
baglandiktan giiniimiize kadar, en verimli ve isletmelere yeni yetenekler kazandiran
bu liretim tarzi; en basit anlatimi ile silikon silindirlere laser ile kazinmisg desen
yuvalarinin, karoya temasi ile transfer edilmesidir. Pasta formu ipek baski ile ayni

olup avantajlar1 ve dezavantajlari konu bitiminde anlatilacaktir.
3.2.1.Silikon Tipleri ve Desen Elde Etme

Deseni tasiyan silikon tiplerinin ¢ok ¢esitleri vardir ve silikonlarin durumunu
belirleyen shore degerleri mevcuttur. Shore degeri silikonlarin sertlik veya
yumusaklik degerinin 6l¢li birimidir. Std iiretim silikon silindirleri tiim tedarikgiler
igerisinde 48 ile 55 shore arasinda degismektedir. Bunun yani sira System Ceramic
firmasimin rotfl@ isimli silikonu 70 shore olup, tretim omrii diger silikonlar gore

daha kisadir. Buradan da anlasilacagi gibi shore degeri ne kadar yiiksek ise silikon
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omrii daha kisa fakat en derin rolyeflere baski/renk transfer edebilme yetenegi cok

yiiksektir.

Rotatif baski sistemlerinin silikonlara aktarimi i¢in mutlaka bilgisayarli tasarim
laboratuar kosullarinin saglanmasi gerekmektedir. Burada kullanilan program Adobe
Photoshop’dur. Film desen elde etme konusunda yiiksek ¢oziiniirliiklii scanner, dijital
fotograf makinesi vs gibi ekipmanlardan dogal tas, traverten, mermer vs gibi
objelerden eskiz filmler elde edilir ve bu eskizlerden nihai {iretim filmine ulasilir.
Film boyutu silindir yiiksekliginden izdiisiimii alindiginda olusacak olan dikdortgen
alan boyutu kadardir. Desen alani kullanilan baski makinesinin yetenegi ile dogru
orantilidir. En biiyiik silikon tedarikcileri “System Ceramic”, “Tecnoitalia”
“Assoprint” , “GP III” seklindedir. Ortalama bir adet silikondan (desen yapisina
gore) ortalama 100 ile 150000 m? iiretim alinabilmektedir

3.2.2. Silikon kazima (Silicon Engarve)

Silikonlarin iiretime hazir hale gelmesi, desen yapist ve alinmasi planlanan metraj
g0z Oniine alinarak, dogru silikon tipi tercih edilmelidir. Silikon kazinmasi; tiretim
filmini olusturan her bir tramlarin, laser yardimi ile aktarmasiyla olur. Silikon
tizerinde tramlar, koyuluklarina gore farkli derinliklerde yakilarak eritilir. Bu erimis
farkli derinliklerdeki milyonlarca nokta desen biitiiniinii olustururlar. Tram
derinlikleri mikron diizeyindedir. Derinlik kiimiilatifleri tizerinden kazima tiplerinin

tanimlamalari vardir; 03-45 veya mask engarve gibi.
3.2.3.Makine Calisma Prensibi

Silindirler siirekli olarak kendi ekseni etrafinda doner. Her bir tram derinligine
bigak arkasi pozisyonda, viscos formda bulunan pasta dolar. Sirli karo yiizeyine,

silikon ylizeyi temas ettiginde desen karo yilizeyine transfer edilmis olur.
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Resim 39- Rotocolor Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 40- Rotocolor Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 41- Rotocolor Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 42- Karodaki Baski Goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 43- Uclii Calisan Rotocolor Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Makine t¢ farkli mode ile g¢aligir; syncronise(uyumlu), random(rastgele) ve

centered(merkezli) dir.

Syncron mode (Uyumlu mode): Her bir silindirin desen baslangicinin digerleri
ile uyumlu ¢aligmasidir. Eger i1yi ayarlanmazsa nihai iiretim de bulanik ve sas1 bir
goriintii elde edilir. Desen baslangiglart milimetrenin onda ikisi kadar bile kaymis
olsa netice ¢ok kotii olmaktadir. Ama diizgiin bir ayarlama ile serigrafiye gore
mukayese kabul etmez bir Ustiinliik saglanir. Desen boyutu 1440 mm oldugu i¢in bir

kutu igerinden farkli desen goriintiilerinin ¢ikmasina sebep verecektir.

Bunun anlami; tipki dogal tas, mermer iiretimlerinde oldugu gibi dogay1 biraz

olsun daha iyi taklit edebilmek imkani saglamaktadir.

Resim 44- Syncron Mode Baski Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar
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Random mode (rastgele): Birbirinden bagimsiz desenlerin iist iiste gelmesinden
olusur. Rotatif {iretimler i¢in en verimli mode’dur. Fakat definiton elbette ¢ok diigiik

olmaktadir.

Resim 45- Random Mode Baski Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Centered mode (merkezli): Silindir {izerine iiretilecek olan ebada gore bir kesit
kazinir. Genelde geometrik desenlerde (parke, musamba vs) tercih edilir. En verimsiz
iretim seklidir. Baski hizi diisiik oldugu igin, kapasite dogal olarak diisiik
olmaktadir. Sozgelimi, 60x60 veya 45x45 ise bir adet silindire, bir adet kesit
sigacaktir. Daha kiigiik ebatlarda daha fazla kesit sigabilmesine ragmen silikondan

minimum miktarda faydalanildigi i¢in her durumda verimsizdir.

Resim 46- Merkezli Mode Baski Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar
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Her bir kafa (silindir) altinda, bir baskiya ait pasta tanki bulunur; {iretim boyunca

Uygun miktarda pasta pompalanir.

Resim 47- Besli Rotocolor Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Makine ayar1 son jenerasyon iretimlerde elektronik olmasina ragmen, uygulama
ustalik  istemektedir. Makine ayarindan kast edilen konu, silikonlarin
senkronizasyonu igin silindir yiiksekligi, merkezlemesi, blade (bigak) pozisyonu diye
basliklandirilir. Uretimi temsil eden renk ton ve definition uygunluguna ulasmak
operatdr ustaligina baglidir. Farkli tarihlerde yapilan iiretimlerin oncekiler ile ayni
olabilmesi i¢in, tiriin baskilarinin tek tek alinmasi, saklanmasi gerekir. Bu islemleri

yapan operatorlerin merkezlemesi ve yiikseklik dlgiilerini kayit altina almasi gerekir.
3.2.4. Avantaj ve Dezavantajlar

Avantajlar bir 6nceki teknolojiye yani serigrafik desen aktarma tekniklerine gore
mukayese kabul edilemeyecek kadar daha verimli olmasina ragmen; mutlaka

igerisinde; yeni tekniklere gore avantajlar1 / dezavantajlari mevcuttur.

Oncelikle; avantajlar1 yukarida satir aralarinda dile getirilirken; ilk kullanima

ac1ldig1 zamanlarda seramik kaplamalar1 sanayinde bir devrim niteligi tagimakta idi.
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En 6nemli avantajlari; desen boyutu, tiiketiciye sunulan goriintii zenginligidir.
Ayrica bir silindirden alinan kapasitenin bir elek ¢ergevesine gore bazen iki yiiz kat

daha fazla olmasidir.

Resim 48- Rotatif Baskih Yer ve Duvar Karolar:

http://www.google.com.tr/seramikgorsel
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Resim 49- Zengin Bir Gorsellik Sunan Yer Karosu Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Ancak her avantajin bir dezavantaji vardir. Oncelikle sistem her ne kadar
elektronik olsa da, onemli Glgiide operatér deneyimi ve ustaligina dayanmaktadir.
Uriin devreye alma prosesi oldukca mesakkatli ama devreye alindiktan sonra verimli
durumlar ihtiva etmektedir. Bunun yani sira deseni aktarabilmek i¢in, dogas1 geregi
silindirin karoya temas etmesi zorunlulugundan dolayr ve de karo ham
mukavemetinin yiiksek olma zorunlulugundan dolay: “desen aktarim teknolojilerini”

ilgilendirmemesi gereken detaylar1 da icerisinde muhafaza etmektedir. Ayrica her
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bir silindir yer kapladigi i¢in, {riin portféyii genis lretim tesislerinde silindir

muhafazasi ciddi problem teskil etmektedir.

Buna ilave olarak, iiretimde olan silindirlerden herhangi birisine bir hasar durumu
olusursa ve de eger silikon tedarikgisi yurtdisinda ise, yeni silikonlar tedarik

edilesiye kadar zaman kayb1 yasanmaktadir.

Rotatif baski makinelerinin ebatlar1 belli sinirlar igerisindedir. Son donemlerde ise
karo boyutlarinda ciddi degisimler yasanmaktadir. 30x90,60x120,90x120 ve
120x120 gibi. Bu biiyiik ebatlara gore, rotatif baski makinelerinin ebatlarinin sinirl

kalmast tiretimlerde problemler yaratmaktadir.

Sonug olarak; rotatif tiretim tarzi seramik kaplamalar1 Sanayi igin yeni bir bakis
acis1 ve yaratici diisiince saglamistir. Bir sonraki adimda incelenecek olan yeni desen
aktarma teknolojileri ile mukayese kabul edilemeyecek kadar zahmetli bir iiretim

tarzi olmasina ragmen, bir silire daha isletmelerde yer bulmaya devam edecektir.
3.2.5. Elek Baski ile Hazirlanan Tambur Baski

Elek baski ile hazirlanan Tambur baski, iki metal halka ve bunlarin dik durmasini
saglayan metal silindir gubuk ve ipeklerden olugsmaktadir.

Bu baski uygulama sisteminde kullanilan ipek, kendi ekseni etrafinda donen metal
bir tamburun etrafina monte edilmesiyle olusur Bu uygulamada desen dlgiisiine gore
tambur Olciisii de belirlenir. Basilacak desen ve kullanilacak malzemeye gore ipek
secilir. Tamburun boyuna gore secilen ipek tambur germe makinesinde gerilir.
Makinede gerilen ipek, birlesme yerinden ve kenarlardan metal silindirlere, gesitli
yapistiricilar kullanilarak yapistirilir. Bu islemden sonra tambur kurumaya birakilir
ve boylece pozlamaya hazir hale gelir. Pozlama islemi, tamburlar i¢in 6zel olarak
hazirlanmis odalarda gergeklestirilir. Tambur igin yapilacak pozlama islemleri,
serigraf baskida uygulanan pozlama evreleri ile aynidir.

Emiilsiyon ¢ekilmesi, film uygulama, pozlama, elek yikama ve baski Oncesi
sertlestirici siirme gibi evreler de birbirinin aynisidir. Burada tamburlar silindirik
formlar oldugundan pozlama da oOnce bir tarafi sonra diger tarafi pozlanir ve

sertlestiricisi siiriilen tambur baskiya hazirdir.
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Hazirlanan bu sistemde baski, tamburun i¢ kismina yerlestirilen rakle yardimiyla
gerceklesmektedir. Rakle sabit, tambur ise hareketlidir.
Tamburlar baski makinelerine yerlestirilir. Boyalar ise tamburun i¢ kismina

verilerek burada bulunan raklenin baskisti ile desenler yiizeye aktarilmis olur.

Karolar, donen elekle senkronize bir tasima sistemi tarafindan ileriye dogru
tasinirlar. Bu sistem, karolar1 durdurulmak zorunda olmaksizin baski yapabilmesine
izin vererek ¢ok yiiksek seviyelerde verimlilik saglar.

Burada karolarin banttaki hizi ile silindirin dénme hizinin birbiri ile esit olmalidir.

Aksi takdirde baskida kaymalar olugsmaktadir.

Resim 50- Tambur Baski Hazirlama Asamasi

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 51- Tambur Baski Pozlama Unitesi

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 52- Tambur Baski Pozlama Aparati
Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 53- Elek Bezi Monte Edilmis Tambur Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 54- Pozlanmis Tambur Ornegi

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 55- Uretimde Kullanmilan Tamburlarin Gériintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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3.3. DIJITAL BASKI SiISTEMLERI

“Bu giin itibariyle Seramik Kaplama Endiistrisinde ulagilan son nokta desen
aktarma teknolojisi, Dijital baskilardir. Bu tiir sistemler, bir bilgisayar komutasinda
renkli printer mantiginda c¢aligirlar. Dijital baski sistemlerinin en 6nemli 6zelligi,
printer’in ebadi ve boya ihtivasidir. Boya igerigi, hano boyutlarda islenmis pigment

ve solvent soliisyonundan olusur.

Asagida sirasiyla tretim teknolojisinin yetenekleri, flexibilitesini, verimliligini,
cevreye saygisini, ama en Onemlisi tasarimct sifatiyla calisan personelin basrole

gecmesini saglayan harika bir tiretim ¢ozimiidiir.

Yukarida dile getirilen teknolojilerin tersine dijital makineler ile dekorlanacak karo
hi¢ bir sekilde birbirine temas etmez; desen, yiizlerce enjection’lardan olusan kafalar
ile piiskiirme ile karo yilizeyine aktarilir. Dolayisiyla karo ham mukavemetinin ¢ok
fazla 6nemi kalmaz ve daha az nitelikli killerden karo biinyesi olusturmakta higbir

sakinca yoktur.”9
4 COLOR BARS

CRETAPRINTER
(CRETAPRINT) RIP IN THE MACHINE

Resim 56- Digital Baski Makinesinin Goriintiisii
Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu sf:3

% Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu, 2007, sf:2
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Seiko GS 508 Xaar 1001

Isolated mode, high frequency

Drop size from 6 until 42 pl

Drop size from 12 until 36 pl 360 native resolution

180 native resolution 360 linear resolution

762 linear resolution 8 level grey scale (0, 6, 12, 18, 24, 30, 36, 42)

4 level grey scale (0, 12, 24, 36) 25 m/min speed

25 — 40 m/min speed

Resim 57- Dijital Baski Makinelerinin Baski Kafalar1 ve Ozellikleri

Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu sf:4

Asagida sirasiyla, ele alinacak olan teknolojinin ¢alisma prensibi ve avantaj ve

dezavantajlar1 incelenecektir.
3.3.1.Dijital Baski Makinelerinin Calisma Prensibi *°

Proses oOncelikle tasarim laboratuarinda baslar. Calisacak olan desen Adobe
Photoshop formatinda hazirlanir. Renk olusumu diger tim teknolojilerin tersine
tamamen tasarimcinin kabiliyet, disiplin ve estetik durusu ile ilgilidir. Uriiniin rengi
ve tonu, desen netligi tasarimci tarafindan hazirlanir. Desen; sisteme tasmabilir
bellek ile tanitilir veya tasarimcer bilgisayari ile sistem arasinda ag baglantisi kurarak
tanitilabilir. Sistem, gelismis bir program yazilimi, hali band, enjeksiyonlu kafalar ve

her kafa’ya ait miirekkep tankindan olusur. En genel prensip iiriin desen formatt;

CMYK vyani; CYAN+MAGENTA+YELLOW+KEY dir.

% Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu, 2007, sf:4
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CMYK, baskida dort temel islem renginin kisaltmasidir (Cyan, Magenta Yellow,
Key (black). Bu islemde, mavi, kirmizi, sar1 ve siyah rengin iist iiste basilmasiyla

meydana gelir.

Isik tabanli RGB formatinda ise, temel renk sayisi iigtlir. Pigment (boya) tabanl
bir renk uzay1 olan CMYK' da ise bu rakamin doérde ¢iktigin1 gormekteyiz. Bu

renkler sunlardir:

e Cyan: Turkuaz
« Magenta: Galibarda (mor/cyclamen)

e Yellow: Sari

o Key (black): Siyah

CMYK ozellikle yazicilar ve matbaalar i¢in gelistirilen bir renk uzay1 olmasina
karsin, turuncu gibi bazi renkler basiminda tatmin edici sonuglar vermemektedir.
Yesil gibi ana ve yaygin bir rengin, Camgobegi ve Sari bilesenlerinin karisimiyla
elde edilmesinden dolayt CMYK "pahali" bir baski teknolojisi olarak
yorumlanmaktadir. Bu nedenle gilinlimiiz matbaacilifinda giderek artan bir sekilde

alt1 renkli Hexacrome ya da CMYKOG dedigimiz yeni standart kullanilmaktadir.

Resim 58- Renk Skalasi
Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu sf:2

Yukarida incelenen rotatif sistemlerde oldugu gibi; tasarimci ve miihendis

chanell’lar1 tiretime uygun sekilde hazirlar. ilk jenerasyon dijital sistemlerde KEY
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(siyah) mevcut degildi ancak giliniimiizde sistemin daha da gelismesiyle siyah rengin

kullanimina olanak saglanmaktadir.

Yukaridaki gorselde baski kafalarmin 6zellikleri igerisinde resolution (¢oziintirliik)
ve DPI kavramlar1 gegmektedir. En kaba anlatimi ile DPI = drop+per+inch ‘in (yani
inch basina diisen tram sayisini ifade eder) kisaltilmisidir.

Piksel nedir? Piksel kare seklinde olan goriintiiniin en kiigiik birimidir. Dijital
goriintliler yana yana gelen pikseller toplulugundan olugmaktadir. Dijital goriintii,
imgenin eninde ve boyunda bulunan piksel sayisi ile tanimlanir. Pikselin kendi
basina en ve boy degerleri yoktur. Yani dikdortgen bicimindeki tek bir piksel 1*1
mm, 1*1 cm hatta 3*2 m bile olabilir. Aksi belirtilmedik¢e piksellerin en ve boy

orani esittir.

(Coziiniirliik ise, boyut tanimlamalarinda ek olarak gereken bir kavramdir. Kendi
baslarina boyut sahibi olmayan piksellere ¢cogu zaman bir boyut degeri tanimlamak
gereklidir. Bu sekilde piksellerin boyutu belirlendiginde uzunluk biriminde kag

piksel bulunacagi da belirlenmis olur.

Ornegin, bir pikselin boyutu 1 mm olarak tanimlanmissa her santimetrede 10
piksel bulunacaktir. Kapladigi alan ne olursa olsun goriintii birimi olan her piksel
sadece tek bir renk degeri igerebilir. Tim kesme, yapistirma, yer degistirme
islemlerinin tamami piksellere uygulanir. Vektorel goriintii dosyalarindan farkh
olarak noktasal goriintii dosyalar1 i¢in ¢oziiniirliik ve igerdigi piksel sayis1 ¢ok
onemlidir. Dokiimandaki islemlerin hepsi piksellerin rengi veya konumunu
degistirerek etki yapar. Islemlerin ne kadar siirecegi ise iizerinde islem yapilan piksel

sayisina ve islemin karmasikligina baglidir.

Coztniirliik: Uzunluk biriminde birbirinden ayirt edilebilen nokta sayisidir.
PPC, PPI, DPC, DPI, LPI, SPC, SPI degerleri  mevcuttur.
Coziintirlik hesaplarinda uzunluk birimi olarak inch veya santimetre kullanilir. Bir
Inch = 25,4 mm veya 2,54 cm, basit hesaplarda 2,5 cm degerini kullanilabilir.
Giindelik yasamda ABD std aksine cm kullanildigindan birgok islemi cm {izerinden

yapmak daha kolaydir.
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PPC, PPI: Pixel Per (cm) Inch: Kullanabilinir en iyi birimdir. Genellikle DPI ile
karisir ancak ikisi farkli birimlerdir. Bu konu birazdan incelenecektir. Pixels /
(centimeter) inch, bir (santimetreye) inch'e diisen piksel sayisidir. Bu, goriintliniin 6z
nitelikleri ile ilgili bir kavramdir. Diger dlgiimler gibi, yazic1 veya tarayicilar ile
dogrudan ilgili degildir. Gorilintiide birim olarak piksel / inch veya piksel / cm
kullanilmasi yaygindir. 10 cm uzunlugunda ve 20 cm enindeki bir goriintii, 100 ppc
¢Oziinlirliige sahip ise, boyunda 10cm*100ppc=1000 piksel, eninde ise
20cm*100ppc= 2000 piksel vardir. Goriintiideki toplam pixel sayist1 en*boy
=2000pixel*1000pixel=2.000.000 pixel'dir.

Giintimiiz dijital goriintiilerinin hemen hemen hepsinin temelinde kare seklinde,
goriintiiniin parcalanamaz birimi olan pixel yatmaktadir. Bu pixeller yan yana
geldikge ana goriintii olugsmaktadir. Gorilintii boyutu bu nedenle bilgisayar igin hep
pixel olarak hesaplanmaktadir. Kesme, yapistirma, montaj gibi islemlerde bilgisayar
goriintlinlin pixel olarak degerini dikkate alir. Eninde 2, boyunda 3 pixel olan bir
goriintiide toplam 2*3=6 pixel vardir. En ve boy oranlari arttik¢a pixel sayisi ve
dosya boyutu kenarlarin ¢arpani kadar artmaktadir. Pixellerin kendi baslarina
bagimsiz enleri ve boylari yoktur. Ornegin, 2*3 pixel boyutundaki bir goriintii 2*3
cm olarak basilabiliyorken, 2*3 metre veya 2*3 mm olarak da basilabilir. Her

durumda uzunluk birimine diisen pixel sayis1 degismektedir.

Ornegin, 1 cm basina 2 pixel diisiiyorsa goriintii ¢oziiniirliigii 2 pixel /
santimetredir. Bu deger ppc veya "pixel per centimeter" olarak ifade edilmektedir.
Imm bagsina iki pixel diisen ikinci 6rnekte ise ¢oziliniirlik yine santimetre olarak
hesaplanmaktadir. Tanimda birim olarak santimetreyi kullandigimizdan goriintii
ebadi ne olursa olsun Once santimetre basina diisen pixel sayisim1 hesaplamamiz
gerekir. Imm'de 2 pixel varsa (1cm) 10mm'de kag pixel olacak gibi basit bir hesapla

¢Oziiniirliik = 20 ppc veya santimetre basina 20 pixel olarak hesaplanabilir.

Ayrica monitdrde ¢oziiniirliigiin hesaplanmasinda en iyi referans PPC ve PPI'dir.
Ornegin, 14' bir ekranda 800*600 modunda calisirken ekranin diagonalinde en ve
boy boyutunun ¢arpaninin karekokii kadar ( 692 ) pixel vardir. Bu durumda ekran
¢cOzlinirligi 692/14=49 PPI'dir. Ancak ekran ile ilgili dikkat edilecek bir nokta var.

Goriintiiniin ekrandaki boyutu sadece eninde ve boyunda bulunan pixel sayisindan
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etkilenir. Coziliniirliik degeri dosya igerisindeki ¢oziiniirliik degerinden degil, ekran
¢oziinlirliiglinden alinir. Bu nedenle 300*200 pixel boyutlarinda ve sirasiyla 75, 150
ve 300 ppi ¢Oziiniirliige sahip ili¢ goriintii varsa he ilicli de ekranda ayni boyutta

goriiniir. (gorlinti 6zniteligi, ekran, saydamlik ¢ikisi)

Ornegin; 1 metrede 2 pixel varsa ¢oziiniirliik ka¢ ppc'dir. Modern goriintii
formatlarinin hemen hepsinde ¢oziiniirlik degeri gorilintii ile birlikte PPC/PPI olarak

kaydedilmektedir.

SPC, SPI: Samples per inch, Ornekleme / Santimetre, Ornekleme / Inch: Bir
santimetreden alinan gergek Orneklem sayisidir. Bu birim tarayicit cihazlarinin
taranan cisimden ornekleme araligini gosterir. Maksimum Ornekleme aralig1 tarayici
cithazinin {iretimi sirasinda belirlenmistir. Ancak bazi tarayici {ireticileri 6rnekleme
degerlerini daha yiiksekmis gibi gosterebilmektedirler. Kullanici onlardan yiiksek
degerlerde tarama yapmasini istediginde cihaz tarayabildigi en yiliksek degerde
gOriintliyll tarayip, goriintii isleme programina taradigindan daha yiiksek bir degerde

sunabilmektedir.

Bu nedenle tarayici cihazlari satin alirken tizerinde yazan ¢oziiniirliik degerinin
yanisira "Optik Coziniirlik" degerini de dikkat'e almakta fayda wvardir.

LPI :Lines Per Inch, Cizgi/Inch veya bir inch'e diisen ¢izgi sayisi.

Nerede bu ¢izgiler? Baski teknolojisinde kullanilan tarama dokusu (tram) bir birine
acilar ile dizilmis paralel ¢izgiler yardimi ile CMYK ad1 verilen Turkuaz, Magenta,
yellow ve key (siyah) miirekkeplerini kdgida aktarir. Bu ¢izgilerin yogunlugu ve
aralig1 baski kalitesini belirler. En ¢ok kullanilan tarama dokusu araliklar1 175, 150,
133, 120, 110, 100, 85 and 65 cizgi/inch (Ip1) dir. Ppi degeri baskida kullanilacak Ipi
degerinin  yaklagik iki kati kadar olmalidir. Tam olarak 2.2 kat.
20 Duvar panolari, 50 Lazeryazicilar, 85 Gazete, 150 kaplanmis kagit 175 Sanat
Dergileri DPC, DPI: Dots Per Inch, Nokta Vurusu/Santimetre, Nokta Vurusu/Inch,
yazici ¢iktisinin birimidir. Bildigimiz yazicilarin ¢ogu baskilarini nokta vuruslari
yardimi ile yaparlar. Yan yana konan CMYK adi1 verilen Turkuaz, Magenta, Sar1 ve
Siyah kiigiik miirekkep noktaciklari bildigimiz renkleri olusturur. Yazicinin

kullanabilecegi en yiiksek nokta yogunlugu iretim sirasinda belirlenmistir.
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Genellikler satilan yazicilarin ¢ogu 300DPI (120DPC), 600DPI (240DPC) , ve
1200DPI (470 DPC) olarak iiretilirler.

Baski cihazlarinin ¢oziiniirliigli ise dpi (dot per inch) yani bir Inch basina vurdugu
nokta sayis1 ile dlgiiliir. Iyi bir goriintii i¢in, goriintii ¢oziiniirliigii baski cihazinin

sahip oldugu ¢oziiniirliiglin 1/4 kadar1 olmalidir. Bu deger 1/8'e kadar diisiiriilebilir.

Ornegin, nihai ¢alisma 300 dpi ¢oziiniirliige sahip bir printer ile basilacaksa inch
basina 75 piksel (300/4) gorintii ¢oziinirliigi kullanilmalidir. Daha diisiik
¢oziinirliiklerde kalite kaybi, daha yiiksek ¢oziiniirliiklerde ise gereksiz ve ilave
sorunlar yaratacak dosya boyutu artiglari izlenmektedir.

Ozetle: LP1, DPI ve PPI degerleri esit degildir.

Tablo 1: Esdeger Tablosu

LPI PPI PPC DPI DPC
150 300 120 2400 950
85 150 60 1200 480
40 80 30 600 240
20 40 15 300 120

Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu sf:6

Coziinirliik gereken oOl¢iinlin altinda ise dosya boyutu kii¢iik olur ancak c¢ikis
tinitesinde pikseller kare kare goriiniir hale gelirler. Santimetredeki piksel yogunlugu
gerekenden fazla ise dosya boyutu gereksiz sekilde artar, tiim islemler gerekenden
fazla uzun siirer, sistem kaynaklar1 fel¢ olarak tiikenme noktasina gelebilir. Yeni
gorlintiiyli hangi boyutta yaratmalidir? Yeni goriintii yaratmadan once hangi ¢ikis

aygiti ile ¢cikis alinacagina karar vermek gerekir.
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Ornegin, 600 dpi ¢oziiniirliikte bir yazici ile baski yaparken (dpc) dpi degerinden
4 kat daha diisiik bir (ppc) ppi degeri yeterlidir. Bunun nedeni pikselin rengini ancak
bir ka¢ yazict nokta vurusu ile belirlenebilmesidir. Elimizde 600 dpi bir yazici
oldugunu varsayalim, bir kereye mahsus olarak yazicinin dpi degerini santimetreye
cevirmekte fayda var. 600 dpi bir yazici santimetrede yaklasik 240 nokta vurusu
gerceklestirebilir (240 dpc). 240'mn dort'te biri bizim ig¢in uygun ppc degerini
verecektir. Buraya kadar yapilan hesap her yazici igin sadece bir kere yapilacagindan

elde edilen ppc degerini not etmekte fayda var.

Eger goriintiiyli bir kag c¢ikis aygitindan ayr1 ayri ¢ikis almak lizere hazirliyorsak,
yapmamiz gereken en yiiksek c¢oziiniirliige sahip cikis aygitina gore hesaplamaktir.
Bundan sonraki asama da c¢ikis almak istedigimiz goriintiiniin kagit tizerindeki

boyutunu belirlemektir.

Omek olarak az dnce hesaplarini yaptigimiz yazici igin 15%10 cm boyutunda bir
imge hazirlayalim. Yukaridan yaptigimiz hesaplara gore ppc degeri 60 olarak ¢ikti.
60 ppc degerine gore goriintii boyutlart 15*%60 ve 10*60 piksel =900 * 600 olarak
hesaplantyor. Eger bu goriintiiyii dogrudan yeni dokiiman komutu ile yaratacaksak en
ve boy degerleri olarak 900 ve 600 piksel olan, se¢gme sansimiz varsa ¢ozlniirliik
degeri olarak 60 ppc degerini kullanmak yeterli olacaktir. Tarama ¢oziiniirliigii ne

olmal1?

Bu goriintiiyii Scanner veya baska bir kaynaktan kullanacaksak ¢ogu zaman imge

boyutunda veya ¢oziiniirliigiinde baz1 degisiklikler yapmak gerekecek.

Ornegin, 36*24 mm boyutunda bir dia taranacak ve 10*15 cm boyutunda 600 dpi
bir printer ile basilacaksa ne yapmak gerekir. Bu durumlarda yukaridaki Ornekte
yaptigimiz gibi oncelikle hangi ebatta bir goriintii gerektigi hesaplanmalidir. Daha
once yaptigimiz hesap sonucunda 900*600 piksel boyutlarinda bir goriintiiye ihtiyag
duydugumuzu bulmustuk. Bu durumda diadan Ornekleme yaparken ka¢ Ornege

ithtiyag¢ oldugunu biliyoruz. 36 mm, 3.6cm enindeki dia’dan 900 6rnek almak gerekir.

36mm'de 900 piksel varsa 1 cm'de kag piksel olmali?
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Yanit: 250 spc. Bu durumda gereken ornekleme c¢oziiniirliigii (spc) 250 olarak

bulunur. Bu hesaplar1 daha kolay yapmanin bir yolu daha var.

Tarama ¢oziiniirligl: spc/spi = ppce/ppi * biiylitme orant Yukaridaki 6rnek igin
hesabi tekrarlarsak: Biiylitme oran1 = 15¢cm / 3.6 cm = 4.16 Tarama ¢6ziiniirliigii, spc
=60 * 4.16 = 250 Bu ornekte de yukaridaki gibi goriintiiniin eninde ve boyunda
bulunan piksel sayisi sabit kalmistir. Yukaridaki formiil hesaplari inch'den bagimsiz

yapmamiza yardim eder.

Omegin, hedeflenen gériintii ¢oziiniirliigii 200 ppi (piksel/inch), hedeflenen
goriinti boyutu 20*30 cm, taranacak goriintii boyutu 2*3 cm olsun. Tarama
¢Oziiniirliigl biiylitme oranindan kolayca hesaplanir. Tarama ¢oziiniirligl (spi) =
Biiyiitme orani 10 * hedeflenen ¢oziiniirlitk 200 dpi = 200*10 = 2000 spi’dir. Dikkat
edilirse, yukaridaki hesapta kagit boylar1 ig¢in c¢m, tarama ¢ozilinlirligii i¢in inch
birimini kullanildi. Bu kolaylig1 bize saglayan biiyiitme oraninin hesaplanmasidir.
Dosya boyutu (MB) = enindeki piksel sayis1 * boydaki piksel sayis1 * kanal sayis1 /
1.000.000 Dosya boyutu (KB) = enindeki piksel sayis1 * boydaki piksel sayis1 *
kanal sayis1 / 1.000 dir.

Omekleme sayisinin degistirilmesi: Gériintiiniin eninde ve boyunda bulunan
piksel sayisint degistirmeden ¢oziiniirliikk degerini degistirme isine resampling veya
orneklem sayisinin  degistirilmesi denir. Bu islem sirasinda piksel sayisi
degismediginden, dosya boyutu degismez. Ornekleme sayis arttikca imgenin kagit
lizerindeki boyutu kiiciiliir. Orneklemi azaltmanin bir siir1 vardir, o da ¢ikt1 cihazi
ile ilgilidir. Eger 6rneklem sayis1 ¢ikti cihazinin 6ngordiigiinden ¢ok daha az ise
goriintiide kalite kayb1 ve karelenmeler meydana gelir. Baslangi¢ ¢oziiniirliigi (ppc)
* baglangi¢ boyutu (cm ) = Nihai ¢oziintirlik ( ppc) * Nihai boyut (cm) Bu
goriintilyli Scanner veya baska bir kaynaktan kullanilacaksa ¢ogu zaman imge

boyutunda veya ¢oziintirliigiinde baz1 degisiklikler yapmak gerekecektir.

Ornegin, 36*24 mm boyutunda bir dia taranacak ve 10*15 cm boyutunda 600 dpi

bir printer ile basilacaksa ne yapmak gerekir?

Bu durumlarda yukaridaki o6rnekte yapildig1 gibi oncelikle hangi ebatta bir goriintii
gerektigi hesaplanmalidir. Daha 6nce yapildigi hesap sonucunda 900*600 piksel
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boyutlarinda bir goriintiiye ihtiyag duyuldugu bulunmustur. Bu durumda diadan
ornekleme yaparken kag¢ Ornege ihtiya¢ oldugunu bilinir. 36 mm, 3.6 cm enindeki
diadan 900 6rnek almak gerekir. 3.6 mm'de 900 piksel varsa 1 cm'de kag piksel

olmalidir?
Ynt: 250 spc Bu durumda gereken 6rnekleme ¢6ziiniirliigii (spc) 250 olarak bulunur.

Piksel sayisini1 arttirma veya azaltma: Birgok goriintii isleme programi biiyiitme ve
kiiciiltme islemlerini en yakin komsu renk veya ara renkleri tahmin (interpolation)
yontemi ile yapilir. Tahmin yonteminin sonuglar1 en yakin komsu yontemine gore
daha iyidir, ancak her iki yontemde de biiylitme sirasinda kayiplar meydana
gelmektedir. Kiicililtme sirasinda meydana gelen kayiplar veri kaybi niteligindedir.
Bir goriintiideki piksel sayist azaltildiktan sonra bazi bilgiler (ince ¢izgiler, dokular)
nihai olarak yok olmaktadir. Biiylitme sirasinda ise her hangi bir yarar saglanmadan
dosya boyutunu biiyiitmiis oluruz. Cozilinlrliigiin temel kavramlarini 6grenmek,
calisma sirasinda zaman ve emek kaybini 6nlemeye yonelik atilacak ilk adimdir.
Cikis cihazlarinda 1 ing'te (2.54 cm x 2.54 c¢m) noktalanan (yani basilan) ya da

pozlanan piksel sayisidir.

Renkli/siyah-beyaz ¢ikis yapan yazicilar baskilarini nokta vuruslari ile yaparlar. Her
in¢'e noktalanan piksel sayis1 makinenizin Ozelligine gore degisir. Cilinki her
yazicinin kullanabilecegi en yiliksek nokta yogunlugu farklidir. 300 DPI, 600 DPI,
1200 DPI gibi...

CMYK adi verilen Cyan, Magenta, Yellow ve Black (key) ile kagidin veya
karonun {iizerinde kiigiik miirekkep noktaciklar1 basar, bunlar da bildigimiz renkleri
olusturur. Film c¢ikis cihazlar1 da ¢oziniirliigli DPI, yani bir Inch basima vurdugu

nokta sayisina gore hesaplar.

Yukarida anlatilan bilgiler dogrultusunda hazirlanan ve sisteme tanitilan desen ki
bu sistem (cihaz) ozelliklerine gore 12 m ‘den 24 m’ye kadar desen alan
kapasitesine gelir; iiretime hazir hale gelmis anlamina gelir. Her bir printhead bir
miirekkep’e sahiptir. Miirekkep intensitesi, densitesi, viskositesi kapali bir sistem
icerisinde oldugu icin sabittir. Miirekkepler software std’lar1 ile sabit bir 1s1 dahilinde

stirekli hareket halindedir. Aksi taktirde miirekkepler ¢oker ve tiim sistemde geri
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doniilmez hasarlara sebebiyet verebilir; bu sebep ile sistem ¢alismasa bile siirekli

stand-by pozisyonda tutulmalidir.

Olusturulmus ve sisteme tanitilmig olan desen, printhead ‘i olusturan her bir

yiizlerce enjektorii komutasi altina almis olur.

Desenler, rotatif tekniklerin tersine non-continious ¢alisma prensibindedir.
Tasarimci, desenlerini centered formda olusturmalidir. Karo formu regular olabildigi

gibi irregular’da olabilir.

Image quality improvements in greyscale

Fixed drop size (Binary) Variable drops (GS)

Resim 59- Binary ve GS Baski Goriintiileri

Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu sf:7

Yukaridaki grafiklerde “binary” ve “GS” yani grey scale baski ifadeleri
gosterilmektedir. Ik jenerasyon dijital teknolojiler “binary” fakat yeni teknoloji
dijital makineler “grey scale” formda ¢alismakta olup; goriintii kalitesindeki fark

belirgin anlagilmaktadir.
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Yukaridaki anlatimda ise miirekkebin atilig formu, cihaz 6zelliklerine gore segilebilir

formatlar gosterilmektedir. Alt taraftaki goriintii ise drop formunun anlatim seklidir.

Tablo 2: Drop Formunun anlatim sekli

Drop formation Mode of Operation
method
< Fixed drop size for all
Fixed Drop Binary jobs.
. - Selectable drop size on
Selectable Drop Multi-pulse Binary a per job basis.

Original

Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu sf:8

Resim 60- Detay Baski Goriintiileri

Ferro Ceramic Ink-Jet katalogu sf:9
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Resim 61-Dijital Makinenin Baski Yapan Kafalarinin Goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 62- Dijital Makinenin Ekran Gériintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar

72



Resim 63- Uzerine Dijital Baski Yapilacak Ham Karo Gériintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 64- Dijital Baski Uygulanan Ham Karo Goériintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar

73



3.3.2. Teknolojinin Avantajlari ve Dezavantajlar:
Bu kisimda diger teknolojilere gore avantajlart:

e Cihaz calisma prensibi geregi; desen alani centered ve karo formuna gore
(kare, dikdortgen, altigen gibi) tasarimci tarafindan “edge to edge”
hazirlandigindan diger tiim teknolojilere gore kullanicilara emsalsiz bir
caligma yetenegi saglar.

e Uzerine desen aktarilacak olan karo ve cihaz birbirlerine temas etmediginden
ve desen piiskiirtiilerek elde edildiginden son derece derin rolyef karolarina
yiiksek ¢oziintirliikte Uiriinler gelistirebilme sans1 ve yetenegi saglar.

o Uriin gelistirme siireci artik tasarim laboratuarinda yapildig icin {iriin
gelistirme son derece pratik, cabuk ve kolay bir hal alir.

e Aym sekilde iriin devreye alma da ayni hizda olacagindan maliyet
muhasebesinde en Onemli aktorlerden birisi olan firin boslugu minimize
edilmis olacaktir.

e Bu sistem calisirken firin boslugu olmaz.

e Karo makineye temas etmedigi i¢in daha az nitelikli ham maddeleri proseste
kullanilabilir.

e Diger teknolojilere gore daha az personel ihtiyact olur ve bunun sonucu
personel tasarrufu saglar.

e Diger teknolojilere gore ¢ok daha hizli ¢alisabildigi icin; enerji ve
kapasiteden avantaj saglanmasi ve son olarak iiretimde “iirlin devreye alma”
konusunda sikintt olugsmamasi, lojistige pozitif destek ve miisteri odaklilik
konusunda esneklik sagladigi igin son derece ekonomik ve verimli bir
teknolojidir.

e Minimum atik ¢ikisi ile gevreye saygili bir teknolojidir.

e Flexible(esnek) iiretim saglar ve bu sebeple iretimlerin en biiyiik
sikintilarindan biri olan minimum “renk tonu” ile iiretim yapma imkani
saglar.

e Diger tim teknolojilere gore mukayese kabul edilemeyecek kadar estetik

tirtinleri diretilir. Tiketiciye farkli, rafine lirlinler sunma imkani tanir.
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e Bir iiretim prosesinde “estetik egitim almig” “tasarimci” personelin 6n plana
cikmasina olanak tanir; bu da o prosesin disartya bagimliligini minimize
eder.

Dezavantajlari ise;

e Yatinm maliyeti giinlimiiz itibariyle yiiksektir. Sistem fazlasiyla elektronik
oldugu i¢in bakim/onarim konusu ilgili personelin bu teknoloji ile ilgili
yetisme siiresi goz Oniine alindiginda temel bakimlari zamaninda ve tam
yapmak gerekmektedir. Aksi takdirde bakim ve onarim digariya bagimli ve
son derece yiiksek faturalar1 yaninda getirebilecektir.

e llgili iiretimden gok az ama 6z hata gelir. Her bir printhead’i olusturan
yiizlerce enjektér bazen miirekkep veya ortam tozundan tikanabilir;
tikandiginda ise desen iizerinde baski yapilmamis bir ¢izgi ortay ¢ikar ve bu
bir hatadir. Bu sebepten dolayr sistemin bulundugu mekani, tozdan

arindirmak ve odanin 1sisin1 sabit tutmak gerekir.

Resim 65- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Karo

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 66- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Karo

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 67- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Yer Karosu
Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 68- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Yer Karosu

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 69- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Duvar Karosu
Fotograf Aygiil Kafadar

eve

Resim 70- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Yer-Duvar Karosu
Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 71- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Dekor Calismasi
Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 72- Dijital Baski Teknigiyle Gelistirilen Dis Cephe Kaplamasi

Fotograf Aygiil Kafadar
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3.4. DEKAL SISTEMLERI

Bu yontem, Seramik Kaplama Sanayinde ge¢miste ¢ok az kullanilmig olsa da

giintimiizde ise tercih edilmemektedir.

Dekal, kagit iizerinden transfer demektir. Imaj énce bir transfer malzemesi
lizerine uygulanir, sonra bagka bir obje lizerine transfer edilir. Kii¢iik boyutlu
ayrintili dekorlarin basimi ile biiyiikk ve karmasik bigimli pargalarin dekorlanmalari
dolaysiz baski tarzinda yapilamadigindan, dolayli baski yontemi kullanilir.
Bu nedenle, boya endiistrisinde 6zel olarak hazirlanan serigrafi boyalariyla serigrafi
cikartmalar1 hazirlanir. Ozel atdlye ve fabrikalarda yapilarak kullanilmaya hazir

durumda alinan bu ¢ikartmalar, mamul esya iizerine uygulanir.

Bu yontemle ¢ok renkli baskilar yapilabilir. Uygulanacak desen analiz edilerek,

ka¢ renkli baski yapacagi saptanir. Her renk i¢in ayri ayr1 film hazirlanir. Desenin
cinsine gore elek dokumasi saptanir ve pozlandirma islemine gegilir.
Pozlandirma islemi bittikten sonra her bir renk i¢in ayr1 ayr1 6zel ¢ikartma kagidina
baski yapilir. Baskinin maliyeti renk sayisina gore degisir. Cikartma kagidina
serigrafi ve porselen boyalari ile yapilan baski sona erdiginde basilan bolge ¢ikartma
laki ile kaplanir. Lak tabakasinin kalinli1 seramik boyasinin kalinligia baglhidir.
Amac¢ boyayr bir arada tutarak mamdiil iizerine transferini saglamaktir. Oldukca
yaygin olarak kullanilan bir uygulamadir. Daha basit, kolay ve az yetenek isteyen ve
temiz bir islemdir. Diiz, yuvarlak, ¢ukur ylizeylerde uygulanabilir. Uygulamanin
yapilacag: ylizey piiriizsiiz ve diizgiin olmahdir. Aksi taktir de baski net ve temiz
olmaz. Uygulama sirasinda suda kaydirma yontemi ile desen iirline aktarilir.
Aktarma isleminde, boyanin altta, lakin {istte olmasina dikkat edilir.

Deseni liriine aktarma islemi ise, basili ve iizeri lakla kapl olan desen, i¢i su dolu
olan bir kabin igine atilir. Belli bir siire bekledikten sonra lakli desen ile kagit
birbirinden ayrilacak duruma gelir, daha sonra temizlenmis porselen yiizeye desen
kagittan kaydirilarak gecirilir. Ancak bu islem dikkatli yapilmalidir. Aksi taktir de
lak tabakasi ince oldugundan yirtilmalar olabilir.

Dekal kagidi, su igerisinde fazla beklediginde kagit ile lak tabakasi birbirinden
ayrilir. Bu durumda transfer gerceklestirilebilir ama lak tabakasinin suda fazla

kalmas1 yapiskanlik 6zelliginin yitirilmesine ve uygulamada zorluklar ¢ikarmasina
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neden olabilir. Desen porselen iriiniin {izerine yerlestirildikten sonra filkulag
seklinde de tabir edilen g¢ikartma lastigi ile suyu alinir hava ve su zerrecikleri
tamamen yok edilene kadar yavas yavas siyrilir.

Burada desenin yirtilmamasi igin dikkatli ve yavas hareket etmek gerekir. Boya ile
tirlinlin birbirine tam olarak temasi saglanir ve kurulama islemi yapilir. Daha sonra

firinlama agamasina gegilir.

3.4.1. Dekal Uygulamalarinda Goriilen Hatalar

Pisirim sonrasinda seramik yiizeyin deseninde bosluklar ve eksiklikler ortaya
cikabilir. Desenin yiizeye transferi sirasinda arada kalan su veya hava kabarciklari bu
tarz hatalara neden olabilir.

Ayrica iyice yapigtirtlmayan lak tabakasinda pisirme sirasinda su ve hava
kabarciklari, yanarak delik ve bosluk olusmasina neden olabilir.

Dekal pisirimleri her zaman kontrollii olarak yapilmalidir. Boyalarin pisme
dereceleri ve birlikte uygulanan yontemin teknik kosullari siirekli goz Oniinde
tutulmalidir. Dekal dekorasyon uygulamalarindaki sonuglari net ve kontrollii olmasi

icin deneme pisirimleri yapilmali ve firlarin 1silart kontrol altinda tutulmalidir.

Resim 73- Dekal (Cikartma) Uygulama Asamalari

Sayfa 56. Ceramic World. Review. Dergisi.s.24.
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Resim 74- Dekal (Cikartma) Teknigi ile Yapilms Uriinler

Sayfa 56. Ceramic World. Review. Dergisi.s.24.

Resim 75- Dekal (Cikartma) Teknigi ile Yapilms Uriinler

Sayfa 56. Ceramic World. Review. Dergisi.s.24.
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4. BOLUM
DESEN AKTARIM TEKNOLOJILERIYLE YAPILAN UYGULAMALAR

Yapilan ¢alismalarin amaci, daha onceki boliimlerde ifade edilen uygulamalari
ornekleyerek aciklamaktir. Seramik sektoriinde giinden giine gelisen dekorlama
yontemleriyle, teknoloji ve estetik bir araya gelerek, ¢ok farkli tirtinler yapilmaktadir.
Dekorlama teknikleri sayesinde, dogal granit, mermer, ahsap, tas ve travertenin
giizelligini yakalayan {iirtinler iiretilmektedir. Ayrica son dénemlerde tekstil( damask,
ekose, kazayag v.s) efektleri de, iiriinlerde yerini almistir. Uriinler, pazar ihtiyaglari,
miisteri begenileri ve yilin trendleri dogrultusunda olusturulmaktadir. Tasarimci
tirtinleri tasarlarken bu kriterleri géz oniinde bulundurmalidir. Tasarimer yer-duvar
karosu olustururken farkli yontemler izleyebilir; 6rnegin, mermer desenli karo
isteniyorsa dogal mermeri tarayip, o goriintii iizerinde ¢alisir ve istenilen sonuca
ulagildiginda, renk ayirimlarini yapabilir. Renk ayirimlari yapilan film karo tizerine

uygulanir, eger istenilen sonuca ulasilirsa biiylik metrajli iretimler yapilabilir.
4.1 ROTATIF BASKI SISTEMLERI iLE YAPILAN UYGULAMALAR

l.calismada tekstil (¢izgi) efektleri kullanilarak, banyoda dosemek iizere fon
filmi olusturdum. Buradaki ilk ve en 6nemli asama fon filmi olusturmaktir. Ciinkii
tiretimler fon filmleriyle yapilmakta ve bu iiretimlerde sirketlerin maddi kazancini
olusturmaktadir. Fon filmi icin ¢ok farkli materyaller kullanilabilir. Ben bu
calismada begendigim ve iiretilebilecek bir {iriin olabilecegini diisiindiiglim ¢izgili
kumas efektlerinden yararlandim. Ik &nce kumas goriintiisiinii tarayip, bilgisayar
ortamina aktardim, Adobe Photoshop programini kullanarak diizenleme yaptim ve
fon filmimi CMYK formatinda olusturdum. Ancak fon filmi olustururken bazi

kurallara uymak gerekir.

Ornegin, fon goriintiisiiniin tamaminda desen siddeti ayn1 olmalidir, aksi takdirde
lekeli goriintiiler olusur, bu istenmeyen bir durumdur. Ayrica olusturulan filmin
mutlaka isletme sartlarina uymasi gerekir, ¢iinkli sorunsuz film sorunsuz iiretim

demektir.
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Resim 76- Fon Calismasi

Fotograf Aygiil Kafadar

Bilgisayar ortaminda hazirladigim fon filminin genel goriintiisiidiir. CMYK formath
bu genel goriintii lizerinden renk ayirimlari yaptim. Filmi renk bilesenlerine gore 4
baskiya ayirdim. Renk ayirimlarini channellar yardimiyla yaptim. Her bir channel
farkl1 bir baski yani rengi ifade eder. 4 baski {ist {iste farkli renklerde basilarak genel
goriintliyii olusturur. Karonun laboratuardaki prototip olusturma agamasinda diiz elek

kullanildi. Ancak biiyiik metrajli tiretimlerde rotocolor sistemiyle liretilecektir.
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Diiz elekte filmin boyutu karo boyutu kadardir. Asagidaki diiz elek baski goriintiileri,

25X40 cm boyutlarindadir.

2. BASKI

1. BASKI

4.BASKI

3.BASKI

Resim 77- Fon Filminin Goriintiileri

Fotograf Aygiil Kafadar
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4. baskidan olusan fon filmi seramik karo {izerine uygulandi ve istenilen renklerde

caligmalar yapildi.

Line Beige Line Peach

Line Orange Line Brown

Resim 78- Fon Filminin Renk Calismalar:

Fotograf Aygiil Kafadar
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Seramik karonun biiyilk metrajli tiretimleri rotocolor ile yapilacaksa rotocolor igin
film hazirlanmas1 gerekir. Filmin 6l¢iisii silindirin ¢evresi kadar olup, yaklasik 144
cm kadardir. Filmin biiyiik ebatli olmasindan dolay1 filmin titizlikle hazirlanmasi ve
desenin birlesim yerlerinin kesinlikle takip etmesi gerekir. Bizim olusturdugumuz

tirin 4 bask1 oldugu i¢in her bir baski i¢in ayr1 rotocolor gereklidir.

Resim 79- Fon Filminin Rotocolor Uygulamasi

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 80- Fon Filminin 4 lii Rotocolor Uygulamasi

Fotograf Aygiil Kafadar
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2. calismamda yine tekstil efektlerinden faydalanarak fon calismasi yaptim. Ilk
asamada, tekstil efektlerini bilgisayar ortamina aktardim ve desen iizerinde boyut,
renk diizenlemeleri yaptim. Fonun genel goriintiisii 25x50 cm boyutunda ve 4
baskidan olugsmaktadir.

Resim 82- Fon Filminin Genel Goriintiisit

Fotograf Aygiil Kafadar
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1.baskida tekstil efektlerini yaygin bir sekilde kullandim.

Adobe Photoshop €53 - [955-33391 -multi-riv.psd @ 12,5% (A/8)]
[ Dcsya Dizen Geunni Katman Sec Fkre Gordnum Percers Yerdm
Mo - Oowmwksesaup v DoteaimetontGe | Faple B A | TS il &

UG M penulpr-epeubnis S e 00 E N

oo 61 owesinmn )

4 Baslat - &

Resim 83: Fon 1. Baski Goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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2.baski diiz ¢izgilerden olusmaktadir.

* Adobe Photoshop CS3 - [955-33391 -multi-riv. psd @ 13,2% (8/8)]
[ Dosya Dizen Gorinta Katman Sec Fitre Gordnim Pencere Yardm

Q - (@R | stk st e soynde. i, vt

UE BipleNupr-ope i s8N 7 00

.69 081 BlgesSLaMEZIM b
J Baslat e e A

Resim 84: Fon 2. Baski Goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Fonun 3.baskis1 kesik ¢izgilerden olugmaktadir.

Adobe Photoshop CS3 - [955-33391-multi-riv kopya 2.psd @ 12,5% (Alfa 1 kopya/B)]
By Dosya Diuz=n Gérirkl Katman Sec Fikre Girinmim Pencere Yardim

Q - |[@’] 1 C]sidinlscak Pencereler Yeniden Boyutisndr [] Tam penc. Yaklagtir [ Gergek pikseller ) [(Ekrsns Sadr | [ BaskiBoyutu

R T R R - |

Resim 85: Fon 3. Baski Goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Fonun 4. baskisi sadece dikis efekti verebilmek i¢in tek ¢izgilerden olusmaktadir.

* Adobe Photoshop CS3 - [955-33391 -multi-riv kopya 2.psd @ 12,5% (C kopya 2/8)]
[ Dosya Dizen Gorinta Katman Sec Fitre Gordnim Pencere Yardm

| CISdnacok Pancerdr Yeiden Boyutinde (1 Tam penc, Yokl

7 Iss»aamwm KopysZa

I

e,
A
o
.
&,
.
&
%,
.
o
Q.
-3
9.
T
X,
@

ue MR N

Lizs% @1 Belge:3taMpdsn 1
J Baslat re Adobe Photoshop C5

Resim 86: Fon 4. Baski Goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Bu fon calismasinda da laboratuar denemeleri i¢in diiz elekler kullanilmis olabilir
ama c¢oklu {iretimlerde rotocolor baski kullanilacaktir. Fon filmin her baskisi
rotocolor denen silindirlerin tizerine islenir ve iiretimler bu baski sistemleriyle

yapilir.
4.2. Diiz Elek Kullanilarak Yapilan Uygulama

Yer ve duvar karolarinin en oOnemli tamamlayicilar1i bordiir-dekor dedigimiz
parcalardir. Miisteri ve bayii sunumlarinda karolar, bordiir- dekor esliginde sunulur.
Karonun kullanilacagi mekana gore, karonun sahip oldugu desen &zellikleri ve renk
cesitliligine gore dekor olusturulur. Dekor desenleri giiniin trendleri, pazar talepleri
miisteri begenilerine uygun olmal1 ve farkli ebatlariyla, yatay ve dikey dosemelerle
tirline daha estetik bir goriinim saglamalidir. Bende dekor-bordiir ¢aligmalarimi
yaparken bu 6zellikleri goz 6niinde bulundurdum. Bordiir tasarlarken ilk 6nce desen

arastirmasi yaptim, bordiir iizerinde yaprak desenlerini farkli sekillerde yerlestirerek

kompozisyon olusturdum.

Ps Adobe Photoshop CS3 - [yaprak 2.psd @ 13,2% (2b/8)]

ﬁ Dosya Dizen Gorintl Katman Seg Filtre Gorindm Pencere Yardim
Q - | R(Q| [Osidriacsk Pencereleri Yeniden Boyutandr [ Tam Penc. Yakinlastir [ Gergek Pikseller | [ Ekrana Sijdr | [ Baski Boyutu | ot Gelmalan v
Iml | Katmanlar | kanallar x | Yolar | -..;
Mavi a3 A
> \
oy =
(S 4 ‘IAbh 2 Ctrl+4
Alpha 7 tl -t
N ! b S (B} Kenal Segenekler |
ﬁ ng — ju @ Kanal Secenekleri |
J(‘ | b 5 Kanal Secenekleri vl
P ’i ] cler @ ® 3§
/, |
ry £} jI:IAlin Cirl+3
&, I
5’-(. ® 1[]1!: w4y
. fim |
& 2
. - 1 3b
&, [
=
8. g,.nm
i, =1
Y un efekt
|
4, @ }us\ 2.efekt 9
E _ |4
)' ‘ Alpha 1 copy
.u)‘ i .
h \I_IAbha 10 v L% | a 2 -
LY a 8 ® — o
Y | Renk x |Renk Ornelderi [Stiler | .=
. K S— 75 %
|
o]
o
9 AR Se—reaes e —— —n
13,7% 6] Balge; 31,3M/114/5M >

] Baslat @/ €

Ps Adobe Photoshop C5... | #= AYGUL (D2) [ adsz - Paint 2 QB HO

Resim 87:Dekorun diizenleme goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Sonra bu desenlerin Adobe Photoshop programinda, ebat ve renk diizenlemelerini

yaparak, fonun tekstil goriintiisiinii bordiir -dekora tagidim.

Resim 88:Dekorun genel goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Dekorun ebat ve desen diizenlemelerini yaptiktan sonra renk ayirimlarmi 4 baski
olacak sekilde yaptim, her baskida fon igindeki farkli renkleri kullanarak

renklendirdim.

Resim 89:Dekorun zemin goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar

Fon zemin baskisi, en alta diisiik siddetli bir boya ile basilir. Dekorun 2.baskisi da
renk baskisidir. Bu renk baskilarinda 90 meshlik elek bezi kullanildi. Ayrica dekor
filmini baskiya hazirlarken dekor iizerine bazi bilgileri yazmak gerekir. Ornegin,
dekorun adi, baski sirast ve kullanilacak elek bezi numarasin1 mutlaka belirtmek

gerekir.
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Resim 90:Dekorun 2. baski goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 92:Dekorun 4. baski goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Resim 91:Dekorun 3. baski goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar

Resim 93:Dekorun 5. baski goriintiisii

Fotograf Aygiil Kafadar
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Dekorun 5. baskisinda granilya kullandim. Granilya;, 900 C civarinda eriyen camsi
bir malzemedir, seramik yiizeylere uygulandiginda belli bir yiikseklik saglar ve
lizerine platin, altin, liister gibi malzemeler uygulandiginda iiriine art1 6zellik katan
bir malzemedir. Granilya malzemesinin tane biiylikliigii fazla oldugu i¢in kullanilan

elek bezi siklig1 az olmalidir.

Dekorun 5 baskist i¢inde farkli diiz elekler kullanildi. 1. Baskidan baslayarak 4.
baskiya kadar renkler ist iiste basildi, 5. baskida granilya atilarak 1050 C de pisirildi.
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SONUC

Seramik Endistrisinde desen aktarim teknolojileri, giiniimiize kadar tiim
teknolojik  gelismeleri ve kazamimlari igine alarak hizla gelismektedir.
Arastirmamizda desen aktarim teknolojileri, serigraf baski, ¢ikartma (dekal)

uygulamalari, rotatif baski uygulamalari, inkjet uygulamalarina yer verilmistir.

Seramik Endiistrisinde kullanilan, desen aktarim ydntemlerinin tanimlanmasi
yapilmis, yontemler fabrika ve isletme ortamlarinda incelenerek bilgiler yazili olarak
sunulmustur. Ulkemizdeki seramik endiistrisinde ki baski uygulamalar1 arastirilmus,
fabrikalardaki {iretim semalar1 incelenmistir. Serigraf baski, dekal uygulamalar ve
rotatif uygulamalarin kullanildigi bu siire¢ igerisinde gergeklesen tiim asamalar
gozden gecirilmistir. Bu basamaklar; tasarim agamasindan, dekor basim asamasina
kadar gegen iiretim araliginda kullanilan, ara¢ gere¢ ve uygulama sistematigi

anlatilmistir.

Yazili ve uygulamali yapmis oldugumuz arastirmamiz sonucunda gerek
endistride gerekse egitim ortaminda yapilan uygulamalarda baski kalitesinin
arttirilmasi ve bu alanda yetistirilmesi amaglanan teknik personel igin egitici bir
kaynak niteligi tasimasi amacglanmigtir. Bu veriler endiistriyel {iretim yapan
fabrikalardan, ayrica fabrikalara teknik ve ekipman saglayan isletmelerin her
asamasinda, uzun siliren ¢alismalarimiz ve uygulamalarimizla en ince ayrintilar goz

oniine aliarak degerlendirilmistir.

Ulastigimiz sonuglar itibariyle sanat egitimi ve mesleki egitim alaninda
yetistirilen genglerin, dekor aktarim teknolojilerini ve uygulama olanaklarini
Ogrenerek is ve fabrika ortamina adaptasyon siireclerini de en aza indirgeyecektir.
Endiistriyel alandan, kiiciik ¢apl atdlyelere, egitim ortamindan, amatdr uygulamalara
kadar baski uygulamalarimin yapildigi alanlarda, yapilmasi gerekenler, uyulmasi
zorunlu kurallar ve bunlarin g6z 6niine alinarak yapilmis olan uygulama olanaklari

calismamizda sunulmustur.
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SOZLUK

Serigraf Baski: Ozel dokulu, ipekli bir kumas kullanarak baski yapma islemi ve

teknigi olarak adlandirilir.
Piksel: Tasarimi olusturan noktaciklardan her biridir.
Solvent: Pigmenti yiizdiiriicii maddedir.

Medyum: Seramik boyalarla birlikte kullanilan yardimc1 malzemedir.

Emiilsiyon: Bir sivida ¢oziinmeyen bagka bir sivinin heterojen olarak bulanik bir
sekilde dagilmis halidir.

Aplikasyon: Uygulamadir.

Prototip: Cogaltilacak bir seyin modelidir.

Pulvarizator: Plskiirteg

Flexibilite: Biikiilebilirlik

Intensite: Boyanin siddetidir.

Densite: Sivinin litre agirhigidir.

Viskosite: Stvinin akigkanligidir.
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