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OZET

Dekal baski porselen, seramik ve cam gibi materyaller lizerine gériintii aktarim yontemidir. Bu yontemin
uygulanmasinda farkli baski sistemleri kullanilmaktadir, en yaygin kullanilan baski sistemi serigrafi baski
sistemidir. Serigrafi baski sisteminde goriintii kalitesini etkileyen temel faktorler vardir. Bu faktorlerin en
6nemlilerinden bir tanesi dokuma sikligidir. Bu ¢alismada farkli dokuma sikliklari kullanilarak serigrafi
baski sistemiyle dekal kagitlar1 iizerine goriintiiler uygulanmus, elde edilen goriintii porselen iizerine
aktarilmigtir. Sektorde kagit tizerine trigromi baskilarda genellikle 120, 140, 150 ve 165°lik dokuma
sikliklar1 tercih edilmektedir, bu dokuma sikliklarinda ampirik yontemlerle optimum sonuglara
ulasilmaya ¢alisilmaktadir. Bu galisma ile bu deneme yanilma yontemi yerini deneysel ve kesin sonuglara
birakacaktir. Bu nedenle ¢alismada bu sikliktaki dokumalar kullanilmustir. Elde edilen baskilar
Spektrofotometre ve densitometre yardimiyla analizlenmis ve Olg¢iim sonuglari ISO 12647-5 ile
karsilastinlmigtir.  Sonugta 165°lik elekle yapilan baskilar SO  12647-5’nin  toleranslarinda
bulunmaktadir.  Yapilan  baski  kosullarinda  165°lik  elegin  kullammi  Onerilmektedir.
Anahtar Kelimeler: Serigrafi Baski, Dekal Baski, Dokuma Stkligi, Porselen Dekorlama

DETERMINATION OF THE EFFECT OF WEAVING DENSITY ON DECAL
PRINTING QUALITY USING IN SCREEN PRINTING SYSTEM

ABSTRACT

Decal printing is a method which is transfer images over porcelain, ceramic and glass materials etc.
Different printing systems are used in the implementation of this method, the most widely used system is
screen printing for decal printing system. The main factors are affect the image quality of screen printing
system. One of the most important of these factors is the weaving densty. In this study, the images on
decal paper are applied with, screen printing system. different weaving densties are used in these printing.
resulting image was transferred onto porcelain. 120, 140, 150 and 165 tpc weaving densities are usually
prefered in four colour prints on paper. We are try reach the optimum results with empirical methods of
weaving densities. In this study, trial and error method is give place to experimental and definitive
conclusions. Therefore, this weaving densities are used in this study. The resulting prints were analyzed
with spectrophotometer and densitometer and measurement results were compared with the I1SO 12647-5.
After all; the prints with mesh count 165 tpc are in the tolerans avarage of 1SO 12 647-5. We are
recomended that mesh count 165 tpc should be used in this print conditions.
Keywords: Screen Printing, Decal Printing, Mesh count, Decoration of Porcelain.
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1. GIRiS
Dekal baski sistemi sektorde yogun olarak kullanilmasina ragmen bu konuda

deneysel caligmalar bulunmamaktadir. Bir ¢ok sorunu olan bu sektdriin en iyi
sonuglara ulasmasi i¢in ISO 12647-5 referans alinarak baski kosullar1 belirlenmistir.

Serigrafi baski bir ka¢ yil Oncesine kadar “ilkel” bir baski sistemi olarak
tanimlanmaktaydi. Modern Serigrafi baski tesislerinin kurulmasiyla, saatte binlerce
baski iiretim hizina sahip otomatik serigrafi baski makineleriyle calisilmaktadir.
(Duppen, 1987)

Dokumanin yiizeyinde goriintiiniin olusturulabilmesi i¢in bir foto emiilsiyon siiriiliir,
stirilen bu emiilsiyon 151k kaynagi ile pozlandirilir. Pozlandirmadan sonra dokuma
yikanir yikama sonucu pozlanmayan yerler dokiiliir, pozlanan yerler dokumanin
yiizyinde kalir. Baski islemi esnasinda miirekkep rakle yardimiyla dokumanin agik
lanlarindan baskialti materyaline aktarilir. baski esnasinda miirekkep 5 pm ile 300
pm arasinda bir kalinlikla baskialtt materyaline aktarilabilmektedir. (Fox, 2002)

D.R.Kobs serigrafi baski sisteminde kaliteyi etkileyen elli degisken oldugunu
belirtmistir. Diger endiistriyel baski sistemleriyle karsilagtirildiginda serigrafi baski
sisteminin bilesenleri daha az olmasina ragmen bu bilesenlerin her biri kritik
etkenlerdir. Bu etkenlerin en 6nemlileri asagida kisaca agiklanmistir.

Dokuma; Elek serigrafi baski sisteminde kalibini olusturan en 6nemli materyaldir.
Dokumay1 olusturan iplik ¢ok yiiksek gerginlige ulasabilmeli ve iplikler diizgiin ve
homojen bir kalinliga sahip olmalidir ki dokuma iyi bir miirekkep gegirgenligi
saglayabilsin. (Dawn, 1995) Serigrafi baski ile yapilacak isin niteligine, basilacak
yiizeyin yapisina, kullanilacak miirekkebin veya boyanin tiiriine ve baski sayisina
gore dokuma siklig1 ve dokuma se¢imi ¢ok dnemlidir.
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Sekil 1. Serigrafi Baski Sistemi

Rakle; Serigrafi baski sisteminde miirekkebin belirli bir basingla ve hizla elegin agik
alanlarindan baskialti malzemesinin {izerine aktarilmasini saglayan kauguk
materyallerdir.
Iki tipte rakle bulunmaktadir, bir tanesi silindirik metal raklelerdir, digeri ise
genellikle grafik baskilarinda kullanilan kauguk raklelerdir.
Kauguk rakleler dogal veya sentetik kaucuklardan iiretilmektedirler; neoprene,
poliiiretan, polyester ve vulkulan olanlar1 bulunmaktadir. Poliiiretan rakleler solvent
ve su bazlt miirekkepler i¢in kullanilir. Polyester rakleler solvent bazli miirekkeplere
fazla dayanikli degildirler. Ucuz oldugu i¢in ilgi ¢eker. Vulkulan rakleler, kismen
kauguk esaslidir. Agir solventli miirekkeplere dayaniklidir.
Kauguk rakleler farkli sertliklerde ve farkli agiz yapilarinda tiretilmektedirler. Rakle
sertlikleri 40 ile 100 shore arasinda degisiklik gostermektedir. Grafik baskilarinda
genellikle 70-75 shore rakleler kullamilmaktadir. Rakle agiz yapisi ise bes degisik
sekilde bulunmaktadir;

» Dik kenarli rakle; kagit, karton ve benzeri materyaller igin

» Kenarlar1 yuvarlatilmig rakle; ¢ok amagl kullanimlar igin

» Bir kenar1 keskin rakle; cam, seramik, porselen, metal ve ahsap gibi

materyaller igin
>V tipi rakle; genellikle yar1 ve tam otomatik makinelerde daire ve konik
baski materyalleri igin
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» Kenarlar1 tam yuvarlatilmig rakle; tekstil kumaslart {izerine baski ve ¢ok
miktarda mirekkep gerektiren baskilar i¢in kullanilmaktadir.

Serigrafi baski sisteminde kaliteli bir baski i¢in dogru rakle se¢iminde rakle agiz
yapisinin ve rakle sertliginin bilinmesi gerekmektedir. Ayni zamanda raklenin
basinci ve hizida baski kalitesini etkilemektedir.

Miirekkep; Serigrafi baski sisteminin en biiylik avantajlarindan biri her tiirli
miirekkep ve boya ile baski yapilabilmektedir. Dogru materyal iizerine dogru
miirekkep veya boya ile problemsiz bir baski yapilabilir. Grafik baskilarinda
genellikle solvet, su ve UV bazli miirekkepler kullanilmaktadir.

Bu calismada porselen miirekkepleri kullanilmistir. Porselen miirekkepleri sir
altinda, sir iizerinde ve sirin i¢inde renklendirme gorevi yapan, cesitli metal
oksitlerden elde edilen, Ozel renklendiriciler olarak tanimlanabilirler. Porselen
miirekkeplerinin dayanikliligini ve renklendirme giicilinii etkileyen dnemli faktorler,
miirekkebi kendi bileseni, kullanildigi sirin bilesimi ve pisme sicaklifi ve firin
atmosferidir.(Richard, 2002)

Dekal baski: Dekal kelime anlamiyla ¢ikartma, ¢ikartma sanati ve kagittan cama,
porselene, seramige, tahtaya resim aktarma olarak tamimlanmaktadir. Giiniimiizde
yaygm olarak cam ve porselen iizerine goriintii aktariminda kullanilmaktadir.
Karmasgik desenler igin ideal bir prosestir.(Akgiil, 2011) Baskilarda kullanilan dekal
kagidinin yilizeyi dextrin kaplanmistir. Dextrin suda ¢dzenebilen bir maddedir.
Uzerine baski yapildiktan sonra kagit suyun icerisine konularak gériintiiniin kagt
lizerinden ayrilmasi saglanir. Yiizeyden ayrilan baski baskialti materyaline aktarilir.
Gorilintlinlin porselenin, seramigin ve camin iizerine sabitlenmesi ic¢in pisirilmesi
gerekmektedir. Pigirme sicakligi kullanilan pigmentin ve goriintii aktarilan baskialti
materyalinin 6zelligine baglh olarak ortalama 500° C derece ile 1200° C derece
arasinda degiskenlik gostermektedir.

Tram: Matbaacilikta basilmasi istenen ¢ok tonlu goriintiiler tram adi1 verilen kiiciik
noktaciklardan olusur. Agik tonlarin oldugu bolgelerde bu noktaciklar kiiglik, koyu
tonlarin oldugu bolgelerde ise daha biiyiiktiir. %0 hi¢ ton olmamasi %100 ise zemin
olmasi anlamim tagir. (Sahinbagkan, 2002) Tramu tamimlarken kullanilan
kavramlardan biri de tram sikligidir ve bir santimetre irerindeki tram sayisini
belirtir. Baski teknigi ve basilacak ylizey oOzellikleri, kullanilacak tram sikligini
belirler. (Danias, 1995) Tram siklig1 ne kadar yiiksekse tram degeri ve goriinti
detay1 daha iyi elde edilebilir. Ciinkii yiiksek tram sikliginda noktalar birbirlerine
daha yakindir, bu sayede miirekkeplerin birbirini kabul etmesi artar ve o6zellikle
yiizeyi diizgiin kagitlarda daha fazla detay elde edilir. (www.samcoprinters.com,
2011)

Baski kalite kontrolii: Matbaacilikta kalite kontrol, spektro fotometre ve
densitometre ile yapilmaktadir. Densite Ol¢limleri yapilabilmesi i¢in renk seritleri
kullanilmaktadir. Bu seritler {lizerinden zemin ton densitesi, nokta kazanci ve
trapping Olgtimleri yapilmaktadir. (Co.Fo.Me.Gra, 2011) Ayrica spektral Olglimler
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iginde renk evreni skalasi kullanilmaktadir. Bu skala yardimiyla renk farkliliklarinin
tespiti i¢in CIE Lab renk 6l¢iimii ve baskida elde edilebilecek en genis renk evreni
Olciimleri yapilmaktadir.

2. MATERYAL VE YONTEM

Yiksek pisirme sicakliklarina dayanikli Cyan, Sari, Magenta, Siyah renklerde
seramik pigmentleri ve tasiyici olarak Medium adi verilen sentetik regine
kullanilmugtir. Pigment ve tasiyici 1:1 oraninda karistirilmistir.

Test baskilarinda tek lifli, polyester yapida ve 90, 120, 140 ve 165 (tpc) iplik/cm
sikliklarinda dokumalar kullamilmigtir. Dokuma aliiminyum ¢ergeveler {iizerine
pnomatik germe cihazlariyla gerilmistir. Dokuma gerginligi 18 N/cm olarak
belirlenmistir. Test baskilarinda kullanilan dokumaler ile ilgili parametreler Tablo
1’de verilmistir.

Tablo 1. Dokuma Tiirleri ve Fiziksel Ozellikleri

Dokuma Dokuma Iplik Dokuma DokuLna Dokuma | Mirekkep ASirhk
numarasi numarasi Capi acikhg :I(e;\lnl kalinligi hacmi (gg/lr:qlz)
(cm) (ing) (mm) (um) (%) (um) (cm’/m?)
90 S 230 S 0,037 75 45,25 65 29 25
120 S 305 S 0,03 53 41 55 23 25
140 S 355 S 0,03 41 33,5 60 20 30
165 S 420 S 0,03 31 25,25 60 15 30

Test baskilar1 ig¢in Sekil 2’de gosterilen test skalasi olusturulmustur. Skalada,
goriintii kalitesinin gorsel, densitometrik ve spektral 6lgtimlerinin yapilabilmesi i¢in
gesitli 6geler kullanilmistir. Skalada, 936 renk kutucugundan olusan IT8.7-3 CMYK
il 10 PM 5.0.7 renk skalasi, iki adet ISO 300 standart fotograf, 0.25 punto
(hairlane)’dan baglayan ve 10 puntoya kadar degisen kalinlikta ¢izgiler, CMYK
nokta kazanci 6l¢iimii i¢in ig¢in %1°den %100’e kadar noktalar ve trapping 6l¢gme
alanlar1 kullanilmistir. Biitiin renklerin densitesinin baskida her alanda esit degerde
olmasini saglamak i¢in renk 6l¢iim seritleri kullanilmustir.
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Sekil 2. Test Baski Sayfasi

Serigrafi Test Baskisi Bilgileri, Baski Makinesi : Tek renk yar1 otomatik tabaka
Serigrafi Baski makinesi, Baski Materyali : Dekal Transfer Kagidi, Tram Siklig: : 40
Ipc, Tram Agcilari : Cyan 7.50 Magenta 67.50 Sar1 82.50 Siyah 37.50, Dokuma
Siklig1 : 90, 120, 140, 165 iplik/cm, Rakle Tiirii : Kauguk, dik agili profil, 70 Shore
sertlikte,, Cerceve Tiirii : Aliiminyum cergeve, Olgiim Cihazi : EyeOne iO
spektrofotometre, Software : Profile Maker Pro 5.0.10 kullanilmustir.

Baskilarin pigirilerek goriintiilerin porselen iizerine sabitlenmesinde laboratuar tipi
firin kullanilmustir.

CMYK her bir renk i¢in ayr1 ayri kaliplar otomatik germe makinelerinde 18 N/cm
olarak gerilmistir. Gerilen kaliplar iizerine otomatik emiilsiyon slirme makinelerinde
striilmistir.  Kaliplarin ~ pozlandirilmas: ~ bilgisayardan  elege  sistemiyle
gerceklestirilmistir. Goriinti ¢oziiniirliigiinde 40 Ipc’lik tram sikligi kullanilmistir.
Baskilarda renk siralamasi olarak cyan, magenta, sar1 ve siyah olarak belirlenmistir.
Baskilar porselen iizerine aktarilmistir. Tiim dokuma sikliklariyla yapilan baskilar
900° C derecede pisirilmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA

Biitiin dokuma sikliklariyla yapilan baskilarda zemin ton densiteleri Iso Standartlari
referans alinarak basilmistir. Baskilar {izerinden elde edilen degerler Tablo 2.’de
gosterilmistir.
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Tablo 2. Densite Degerleri

Densite 90'hk 120'lik 140'hk 165'lik

Cyan 1,1 1,12 1,12 1,16
Magenta 1,05 1,08 1,09 1,14
Sar1 0,5 0,55 0,56 0,56
Siyah 1,3 1,34 1,35 1,4

Yapilan baskilar iizerinden

nokta kazang degerleri Olgiilmiis ve grafikleri

hazirlanmastir.
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Sekil 3. 90 tpe’lik Dokuma ile Yapilan baskinin Nokta Kazang¢ Degerleri
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Sekil 4.120 tpc’lik Dokuma ile Yapilan baskinin Nokta Kazang Degerleri
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Sekil 3.140 tpc’lik Dokuma ile Yapilan baskimin Nokta Kazang Degerleri
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Sekil 5. 165 tpc’lik Dokuma ile Yapilan baskinin Nokta Kazang Degerleri
Trapping degerleri Tablo 3’de gosterildigi gibi elde edilmistir.

Tablo 3. Trapping Degerleri

90'lik 120'lik 140'lik 165'lik
Cyan+Magenta 68% 70% 70% 72%
Cyan+Sar1 72% 75% 76% 76%
Magenta+Sar1 75% 75% 75% 75%

Delta E (AE) renk farkliliklar Cyan=5 Magenta=6
Sar1 =4  Siyah = 2 olarak elde edilmistir.

Baskisi yapilan 1T8.7-3 CMYK il iO PM 5.0.7 renk skalasi iizerinden
Spektrofotometre i1 iO yardimiyla yapilan Olgtimler sonucu elde edilen renk
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evrenlerinin karsilastirilmast Sekil 5.’te gosterilmistir. Sekilde 90’lik dokuma ile
yapilan baskidan elde edilen renk evreni beyaz, 120’lik dokuma ile yapilan baskidan
elde edilen renk evreni mavi, 140’lik dokuma ile yapilan baskidan elde edilen renk
evreni sar1 ve 165’lik dokuma ile yapilan baskidan elde edilen renk evreni kirmizi
ile gdsterilmistir.

~——!3D@ab [2D@) | 20@v) 22006y b

Sekil 6. Renk Evrenlerinin Karsilastirilmasi

Elde edilen sonuglara gore optimum dokuma sikhigmin sektorde kullanildigint
dogrular sekilde 165°lik elek oldugu tespit edilmistir. Ayni kosullarda serigrafi
baskida sistemiyle kagit tizerine yapilmis baskilarda optimum dokuma sikligimin
145°lik elekle elde edildigi bilinmektedir (Sahinbaskan, Akgiil, 2009). Yapilan
¢alismanin sonuglarina gore bu degerin dekal baskidan farkli oldugu belirlenmistir.
Bunun sebebi dekal baskilarin porselen iizerine sabitlenmesinde yiiksek sicaklikta
pisirilmesidir. Dekal baskida dokuma sikligi konusunda yapilmis ilk ¢alisma olmast
nedeniyle yeni bir bakis agis1 kazandirmasi ve freticinin deneme yanilma
yonteminden kaynakli sorunlarin dniine gegilmesi amaglanmaktadir.

4. SONUC

Densite dl¢iimleri degerlendirildiginde elde edilen degerler ISO 12647-5 tdlerans
degerleri igerisindedir.

Yapilan tiim baskilardan nokta kazang o6lctimleri yapilmistir. Yapilan dlctimlerden
grafikler olusturulmustur. Olusturulan grafikler incelendiginde en ideal nokta
kazanci 140 *lik dokuma ile yapilan baskidan olusmustur.

151



Ahmet AKGUL, §. Cem OZAKHUN

Tiim dokumalar ile yapilan test baskilarinda olusturulan renk evrenleri incelendigine
165°lik dokuma ile basilan test skalasindan elde edilen renk evreni en genis renk
evrenine sahiptir.

Trapping degerleri incelendiginde tiim dokuma sikliklarinda kabul edilebilir deger
olan % 65’in lizerinde elde edilmistir.
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