AlJIT-e: Online Academic Journal of Information Technology
Spring/Bahar 2012 - Cilt/Vol: 3 - Sayi/Num: 7

DOI: 10.5824/1309-1581.2012.2.002.x
http://www.ajit-e.org/?menu=pages&p=details_of_article&id=35

Serigrafi Baski Sisteminde Gaze Sec¢im Parametrelerinin irdelenmesi
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OZET

Dogal ipek, plastik, yada metal ipliklerin dokunmasindan olusan gaze serigrafi bask: icin temel materyaldir. Serigrafi
baskida goriintii bir cerceve iizerine gerilmis gaze iizerinde olusturulur. Kaliteli bir bask: icin gazenin dogru
secilmesi gerekir. Bunun igin baskialt: malzemesi, basilacak is ve kullanilacak gaze cesidi parametreleri 6nem teskil
etmektedir. Gaze hakkinda iplik cinsi, iplik kalinlig1, dokuma sikl1§1, dokuma gerginligi, dokuma ¢esidi, dokuma agis
gibi parametrelerin bilinmesi gerekmektedir. Bu calismada, serigrafi bask: sistemi ile yapilan iiretimlerde verimliligi
arttirmak, zaman, malzeme ve is giicii kayiplarim minimuma indirmek amacwyla; kaliteli bir baski icin gaze
degiskenleri detayli bir sekilde incelenerek optimum kosullar belirtilmistir. Sonug olarak, bu bilgiler serigrafi bask:
sistemi ile kaliteli bir baski elde etmede rehber teskil etmektedir. Aym zamanda, basilacak goriintiiniin ¢oziiniirliigii,
aktarilacak miirekkep miktar: ve viskozitesi, bask: tiraji gaze secimini etkileyen faktorlerdir.

Anahtar Kelimeler: Serigrafi Baski, Gaze, Kalite Parametreleri
ABSTRACT

The mesh, which is made by weaving of natural silk, plastic, or metal fibers, is basic material for screen-printing.
Image is created on stretched on a frame in screen-printing. Mesh should be selected correctly for a high quality
printing. Therefore, substrates, types of print job and mesh parameters have importance. Need to know more about to
mesh, yarn type, yarn thickness, frequency of weaving, stretching tension, the kind of weaving, etc. In this study, for
a high quality screen-printing, mesh variables examined in detail and optimum conditions indicated, with the aim of
increase productivity, minimize to losses time, material and labor. As a result, this information’s for obtaining a high
quality printing with screen-printing system have importance as a guide. Also resolution of the image, amount of
print run and viscosity of the printing ink, factors affecting the selection of mesh.
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1. GIRIS

Serigrafi baski sisteminin bugiine kadar yapilmis bircok tanimi vardir. Bunlarin i¢inde en uygun
olan1 “Miirekkebin baski eleginin is olan alanlarindan bir rakle tarafindan siyrilarak baskialt:
malzemesi lizerine aktarilmasi islemine serigrafi baski denir.” (Sozen, 2011)

Serigrafi 6zel bir bask: sistemidir, bu sistemle sekli ve boyutu s6z konusu olmaksizin, istenilen
her tiirlii materyal {lizerine baski yapilabilir. Ancak tabii ki iizerine baski yapilacak baskialt
malzemesinin yiizey Ozelligi ve bu ylizeyde kullanilacak miirekkebin baskialti malzemesine
uygunlugu ¢ok 6nemlidir. (Akgiil, 2002)

Giinliik yasantida kullanilan bir¢ok arag ve gerecte, serigrafi baski uygulamasi1 bulunmaktadir.
Tekstil malzemelerinin tizerindeki baskilardan, porselen, seramik dekorlama yontemlerine,
elektronik devrelerden bircok elektronik cihazlarin 6n panellerindeki goriintiilere, hediyelik
esyalarin iizerlerindeki baskilardan bir¢ok {iriiniin etiketleri ve son zamanlarda en ¢ok ta resim
grafik sanatgilarimizin 6zgiin baski ¢alismalarinda serigrafi baski sistemi kullanilmaktadir.
(Sozen, 2011)

Serigrafi baski siteminde kaliteli bir baski yapilmasini etkileyen ¢ok sayida degiskenler vardir.
“Kobs, D.R./nin ¢alismasinda 50’den fazla degiskenin oldugu belirtilmistir”. (Danias, 1995)
Kaliteli bir baski yapilabilmesi i¢in bu degiskenlerin ayarlanmasi, sutekliliginin saglanmasi ve
kontrollerinin yapilmasi oldukga zordur. Alt1 adet ana degisken vardir. Bunlar, Gaze, emuilsiyon,
rakle, mutekkep, baskialti malzemesi ve baski makinesidir. Bu degiskenler her ne kadar ana
degiskenler olsa da kendi iglerinde alt degiskenlerinin de dnemi buyuktur.

2. GAZENIN TEMEL OZELLIKLERI

iplik Tiirleri; gunumuZzde serigrafi baskida kullanilan gazeler farkl ipliklerden iiretilmektedir.
Bu iplikler; dogal ipek, sentetik iplik (poliyamid, polyester, metalize polyester,
polyester/karbon-poliyamid) ve metal ipliklerde elde edilmektedir (paslanmaz gelik ve fosfor
bronz). Gazeyi olusturan iplikler DIN 16610 normuna gore iiretilmektedirler. (Duppen, 1987)
Dogal 1pek 1plik1er; Tabii ipegin en iyi kalitesinden yapilir. Titizlikle yapilan imalat sayesinde,
gayet muntazam iplik ve dokular elde edilir. Dogal ipek gazeler serigrafi baskinin
baslangicindan  itibaren  kullanilmustir.  Gilintimiizde dogal ipekler yaygin olarak
kullamilmamaktadir. Ciinkii dezavantajlar1 avantajlarina gore daha fazladir. Ornegin; alkaliye
karst hassas oluslari, nemi ¢ok ¢abuk bir sekilde emmeleri, iplikler arasindaki agik alanlarin
duzenli olmamasi, murekkep gecirgenliginin dusuk olmasi, kolay yirtilabilmesi, dokuma
sikligimin dusuk olmasi, kolay temizlenememesi ve pahali olmasimi dezavantajlari olarak
sayabiliriz.

Sentetik Iplikler; Serigrafi baski gazeleri genellikle sentetik ipliklerden ttetilmektedirler.
Sentetik gazeler alkalilere karsi dayaniklidir, yuksek uzama Ozelligine sahiptir ve yuksek
elastikiyetiyle dis etkenlere kars1 dayaniklidir. Sentetik iplikler temiz, yuvarlak tek lifli iplik ve
homojen yapiya sahip ipliklerdir. Bu 0zelliklerinden dolay:1 ideal murekkep transferine imkan
vermekte, kolay temizlenebilmekte ve kimyasallara kars1 dayaniklilik gostermektedir.

Metal Iplikler; Bronz ve paslanmaz celik tellerden olusur. Guintimtuzde metal gazeler Niro-steel
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(V2A)'den uretilmektedir. Metal gazeler ender olarak utretimde kullanilmaktadir. En 6nemli
ozelligi esnekliginin ¢ok az olmasindan dolay1 trikromi baskiya son derece uygun olmasidir. Bu
buyuk avantajina karsin sert dokumasinin cabuk gevsemesi, kolayca buikulmesi veya kirilmasi
dezavantajl taraflaridir. (Duppen, 1987)

Gazelerin tiretiminde kullanilan iplik cinsi Monofil ve Multifil olarak ikiye ayrilir. Tek par¢cadan
olusan ipliklere monofil ad1 verilir. Ana 6zelligi olarak puruzsuz bir iplik yuizeyi goze garpar. Ve
buna bagl olarak fevkalade miirekkep gecirgenligi, yiiksek siirtinme dayanikliligi, zemin
baskilarinda keskin kenarlar ve baski sonrasinda gazenin kolay temizlenmesi gibi avantajlar
getirir. Sentetik dokumalarinin ¢ogu polyester haricinde monofildir. Multifil ipliklerde ise
bukulmus ipliklerden olugsma s6z konusudur. Tabii ipek ve polyester bu tip ipliklere birer
Ornektir. (Akgiil, 2011)

Sekil 1. Monofil ve Multifil iplik Cesitleri

ipligin Niteligi ve Kalitesi; baz1 harflerle simgelenmistir. Bunlar, S (Small-Ince), M (Medium-
Orta kalinlik), T (Thick- Kalin), HD (Heavy Duty- Cok kalin) Uluslararas: elek dokumalar
standartlar1 bu dort ayr kalinlikta gosterilmektedir. Ornegin 150S, 120M, 90T seklinde
gosterilmektedir. Fakat Dawn M. Hohl'iin yaptig1 arastirmaya gore farkli gaze iireticilerinin
{iretmis olduklar1 iplik kalinliklar1 standart degildir. (Hohl) Ornegin {ic farkli firmanmn (A, B, C
firmalar1) tiretmis oldugu 110T olarak isimlendirilen bir gazenin oOzellikleri Tablo 1. de
gosterildigi gibidir. Bu farkliliklardan dolay: giintimiizde iplik kalinliklar1 standart harflerden
ziyade gaze numarasinin yanina iplik ¢ap1 yazilarak gosterilmektedir. Ornegin 150/27, 120/34,
90-40 seklinde gosterilmektedir.

Tablo 1. Ug farkl firmanin iiretmis oldugu 110T gazenin dzellikleri

Polyester Monofil Iplik
A B C
Iplik Kalinlig
38 mikrometre 37 mikrometre 40 mikrometre
Iplik Araliklar1
59 mikrometre 54 mikrometre 58 mikrometre
Teorik miirekkep hacmi
26 cm3/m? 20.4 cm3/m? 22.5 cm3/m?
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Gaze Numarasy; bir santimetre veya bir in¢’deki iplik sayisidir (tpc-tpi). Yiiksek numaral
gazeler, daha cok iplik sayisina sahip oldukalar1 icin daha iyi gazelerdir. Sayilarla gaze
smiflandirmast avrupada kullanilan bir sistemdir. Gaze numarasi se¢imi baski kalitesi igin
kesinlikle 6nemlidir. Gaze numaras: arttik¢a, gaze kalitesi artmaktadir. Gazedeki iplik sayis1
arttik¢a, gaze iizerindeki olusturulan goriintiiniin detaylari daha iyi elde edilir. Ornegin, yiiksek
¢oztintirliiklii bir goriintiiyii 50 tpc’lik bir gaze ile kaliteli basmaniz imkansizdir, fakat 120 tpc’lik
bir gazeyle metalik miirekkepler ve tekstil miirekkeleriyle baski yapmaniz da imkansizdir. Jan
Duppen]

Gaze numaras: Ozellikle yiiksek tram sikligi kullanilarak yapilan trigromi baskilarda kritiktir.
Bu baski uygulamalarinda, tram noktalarini ve detaylar elde etmeye imkan saglayacak siklikta
gaze segilmelidir.

Baskialt1 materyaline aktarilacak miirekkep miktar1 da gaze numarasina baglidir. Dokuma
sikligia bagl olarak gaze tizerinde miirekkebin baskialti materyaline aktarilabilecegi agik
alanlar olusmaktadir. Bu alanlarin hesaplanmasinda asagidaki formiil kullanilmaktadir. (Sefar,
2008)

a, [%] =

w?- 100 10 000
weap (=T Y

W=iki iplik arasindaki mesafe, d=iplik cap1, n= birim alandaki iplik sayisidir.

Bu hesaplama bagli olarak baskialti materyali {izerine aktarilan miirekkep miktar1 da
degiskenlik gostermektedir. Baskialti materyaline aktarilan miirekkebin hesaplanmasi da
formiildeki gibidir. (Sefar, 2008)

Qs
Vi, lcm¥ m?] = =fo5

Vth= teorik miirekkep hacmi, D= gaze kalinlig1, ao= gazenin acik alanlaridir.

Sekil 2. Aktarilan miirekkep hacmi

Gaze Numaras: ile Gaze Gerginliginin iliskisi; gaze serigrafi gergevesine tiizerine iiretici
firmalar tarafindan Onerilen degerlerde gerilerek yapilmalidir. Kaliteli bir baski icin gazelerin
gerginliklerini kaybetmemeleri gerekmektedir. Bunun sebebi kullanilan ipliklerin baski igin en
uygun formlarmi almalar1 ve baskida siirekliligin saglanabilmesidir. Fakat Dawn M. Hohl’iin
yaptgl arastirmalara gore iireticinin vermis oldugu gaze numaralar1 ile gazenin bir
santimetredeki iplik sayis1 arasinda farklilik olabilmektedir. Ayrica gazenin gerceve iizerine
sabitlemek igin gerdirildiginde ki bir santimetredeki iplik sayisinin serbest durumdayken ki
iplik sayisindan az oldugu goriilmiistiir. Bu farkliliklar yiiksek ¢oziiniirliiklii baskilar: olumsuz
yonde etkilemektedir. (Sptt, 1994)
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Tablo 2. Gaze numarasindaki degisimler.

Uretici Gaze Dieri)rerfctla Sa.}‘fllar_l fieger ile ‘ Qerilmi§ Sa.}‘fﬂar} fieger ile
numarasi Sayilan fplik Uretici sa.ylsl Iplik Say1s1 Uretici sa.ylsl

sayst Arasindaki fark 25N/cm?2 Arasindaki fark
A 355/33 PW 331,4 23,6 323,8 31,2
B 355/34 PW 326,4 28,6 318,8 36,2
A 390/33 PW 295,9 59,1 285,7 69,3
B 390/34 PW 335 20 323,8 31,2
A 355/33 TW 373,3 16,7 363,2 26,8
B 355/34 TW 365,7 24,3 3517 38,3
A 390/33 TW 363,2 26,8 360,6 29,4
B 390/34 TW 369,5 20,5 351,7 38,3

Ayrica Dawn M. Hohl'un yapmis oldugu bir diger arastirmada gazenin bir santimetredeki iplik
saysinin gaze gerginligine bagl olarak degistigini ortaya koymaktadir.

390/35 TW

300
380
8 o & e
§ 360
355

® 350 380 2 .

S s
340 —&
330
320

Gerilmermig 10 Niem 15 Nlem 20 Nigm 25 Nicm 30 Niem
Gerginlik

Sekil 3. Germe derecesine bagh iplik sayis1 degisimi

Gaze Dokuma Cesitleri; gazelerin iiretiminde iplik gesidi, iplik kalitesi kadar ipligin dokuma
cesidi de onemlidir. Dokuma islemi en az iki ipligin birbirinin {izerinden ve altindan gecirilerek
birlestirilmis formudur. Basit gazeler iki iplik sisteminden olusmaktadir: atki ve ¢ozgii
ipliklerinin dogru agiyla dokunmasidir. Gaze iiretiminde yaygin olarak iki degisik dokuma
cesidi kullanilmaktadir. Yiiksek sikliklardaki gazeler genellikle dimi dokuma seklinde
dokunurlar. (Baxter, 2004)

a) Dimi Dokuma; (TW) diger bir dokuma gesididir. Bu sistemden genellikle metal gazelerin
dokumasinda kullanilmaktadir. Bu sistemde iki ¢ozgii iplik bir atki iplik altindan gecer veya iki
atki iplik bir ¢6zgii iplik tizerinden gecer . bu sistem 2:1 olarak gosterilir, ayn1 sistem 2:2 seklinde
de uygulanabilir.
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b) Bezayag1 Dokuma; (PW) en yaygin olarak kullanilan dokuma sistemidir. Dokumanin en
basit seklidir. Bir atki ve bir ¢ozgii ipliginin birbirinin altindan ve {izerinden gegirilerek
olusturulur. (Duppen, 1987)

Sekil 4. Bezayag1 ve Dimi Dokuma (Sericol)

3. SONUC

Serigrafi baski sistemi ile yapilan iiretimlerde verimliligi arthrmak, zaman, malzeme ve is giicii
kayiplarini minimuma indirmek amaciyla; kaliteli bir baski icin gaze degiskenleri detayl1 bir
sekilde incelenmistir.

Sonug olarak; yiiksek tram siklig1 kullanilan trigromi baskilarda 120°lik ve {izeri gaze numarasi
ve monofil ipliklerden olusan gerginligini kaybetmeyen metal ve sentetik gazeler
kullanilmalidir. Yiiksek tirajli islerde kalin ipliklerden olusan sentetik gazeler veya metal gazeler
kullanilmalidur.

Fazla miirekkep transferi gereken islerde iplik ¢ap1 0.75- 0.07 mm olan ve 10-77’lik gazeler
kullanilmalidir. Viskozitesi yiiksek ve pigment partikiilleri biiyiik miirekkeplerin kullanildig;,
seramik ve cam materyalleri gibi yiizeylere yapilacak baskilarda 80-120'lik gazeler
kullanilmalidur.

Miirekkep emme giicii yliksek yiizeylere sahip materyaller {izerine yapilacak baskilarda diisitk
numarali gazeler tercih edilmelidir.

Gazenin cerceveye gerilmesinde, gazenin dokuma yoniiniin cerceveye paralel olmasina ve
gerginligine dikkat edilmelidir. Ideal miirekkep aktarimi igin, gaze gerginligi tiretici firma
tarafindan verilen referans degerlerde olmalidir. Gaze gerginligi aymi zamanda gazenin
deformasyonunda onemli bir etken olmasi sebebiyle dogru gerilmesi gerekmektedir.
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