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Oz

Serigrafi baski igsleminde sablon goriintiiniin olusturuldugu kalip malzemesi tekstil iirlintidiir. Bu tekstil iiriinii 6nceleri dogal ipek
dokuma iken sentetik {iriinlerin gelistirilmesi ile yerini sentetik dokumalara birakmustir. Serigrafi baski isleminde kullanmak iizere
iiretilen sentetik dokumalar, polyamid ve polyester hammaddeden {iretilmektedirler. Polyamid (naylon) sentetik dokumalar tek lifli
(monofilament) yaprya sahiptir. Polyester dokumalar ¢ok lifli (multifilament) yapiya sahiptir. Fiziki yapilar1 ve ham madde
ozelliklerinden dolay1 baski kalitesi ve kullanim performanslari farklilik gostermektedir.

Serigrafi baski operatoriiniin bilmesi gereken genel olarak, baski yapacagi isin Ozelligine gore teklifli (polyamid) veya c¢ok
lifli(polyester) dokuma gesitleri arasindan en uygun dokuma sikilig1 ve iplik kalinligina sahip dokumay: se¢gmektir. Fakat sectigi
dokumanin iplik yapisindan veya dokuma isleminden kaynaklanan problemler hem baski sonucunu etkiler hem de teknik ve ekonomik
acidan kayiplarin olusmasina neden olabilmektedir.

Matbaacilik iilkemizde tiim bask1 teknikleri ile ¢ok biiyiik bir sektorel yapiya donlismiistiir. Bu yapida 6zellikle biiyiik isletmeler kalite
konusunda ¢ok hassasiyet gostermektedirler. Baski kalitesinde siirekliligi saglamak i¢in tiim unsurlara hakim olmaya calisilmaktadirlar.
Baski isleminde kullanilan girdilerin kaynagina ulasilarak problemlere kalict ¢dziimler bulunmaya ¢alisilmaktadir. Bu ¢ergevede
sentetik dokumalarin iiretimini yapan isletmelerle ortak hareket edilme yoluna gidilmektedir. Ortak hareket ederek ¢ozliim iiretmede
temel unsur karsilikli bilgi aligverisinden gegmektedir. Matbaa tarafi performansi ve problemleri ¢ok iyi tanimlamali ki dokuma iireticisi
de buna gore lretim yapisin1 yapilandirsin. Makalenin bu perspektiften degerlendirilmesi gerekmektedir. Makalede sentetik
dokumalarin baski kalitesi ve kullanim performansinda etkili olan iiretim unsurlari tanimlanarak sebep sonug iligkisi kurulmaya
caligilmugtir.
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The screen material in which the stencil image is formed in the screen printing process is the textile product. This textile product was
previously woven from natural silk while it was replaced by synthetic fabrics by the development of synthetic products. Synthetic
fabrics, which are produced for use in screen printing, are made of polyamide and polyester raw material. Polyamide (nylon) synthetic
fabrics have a monofilament structure. Polyester fabrics have a multifilament structure. Due to their physical structure and raw material
properties, print quality and usage performances differ.

In general, the screen printing operator needs to know, depending on the nature of the job to be printed (polyamide) or multi-fiber
(polyester) is the most appropriate weaving types and weaving weights to choose the weaving thickness of the yarn. However, the
problems caused by the yarn structure or weaving process of the selected fabric can affect the printing result and cause the loss of
technical and economic losses.

Printing has turned into a very big sectoral structure in our country with all printing techniques. In this structure, large enterprises are
very sensitive about quality. In order to ensure continuity in print quality, all elements are tried to dominate. It is tried to find permanent
solutions to the problems by reaching the source of the inputs used in the printing process. In this context, it is possible to cooperate
with the enterprises that produce the synthetic fabrics. The main element in producing solutions is to exchange information. The printing-
side performance and the problems should be well defined, so that the fabric manufacturer can also construct the production structure
accordingly. The article should be evaluated from this perspective. In the article, it is tried to establish cause-effect relationship by
defining the production elements which are effective on print quality and usage performance of synthetic fabrics.

Keywords: Screenprinting, Synthetic weaving, Print quality, Performance, Weaving production

1. Giris

Serigrafi baski isleminde petrol alt iiriinii olan sentetik dokumalardan 6nce dogal ipek dokuma kullanilmistir. Sentetik tirtinler
yayginlik kazanmaya baslayinca dogal ipek dokuma yerini sentetik dokumalara birakmistir. Sentetik dokumalarin, sahip olduklar1
ozellikler baski kalitesi ve kullanim performansi agisindan dogal iiriinlerden agik ara iistiinliik saglamistir. Fakat her gegen giin yeni
piyasaya ¢ikan spesifik bir baski alti malzemeye baski yapmak gerektiginde beklenmedik sonuglarla karsilagilabilmektedir. Giinlimiiziin
baski malzemesi ve teknolojisi g¢esitliligi, ihtisaslagmig tirtinler kullanilmasini zorunlu kilmaktadir. Ortaya ¢ikan degisime ve yenlige
ayak uydurabilmek icin 6zellikle bask: sonucunu direkt etkileyen girdilerin {iretim asamasindan baslayarak son asamaya kadar kontrol
altinda tutulmasin1 gerektirmektedir. Bu nedenle serigrafi baski bilgisi kadar kimya, yada mekanik yada elektrik bilgisi
gerekebilmektedir.

Serigrafi baski isleminde baski sonucuna hakim olmak i¢in dokuma kalibin hassas noktalarini bilmek ve buna gore hareket etmek
bilyiik 6nem tasimaktadir. Uretimde kullamilan ham madde yapis1 veya iiretim islemlerinden kaynaklanan bir durumun kullanim
asamasinda diizelme imkami ¢ok zayif bir ihtimal olusturmaktadir. Onemli olan problem olusturan konunun tespit edilip kaynaginda
¢ozlilmesidir. Bu durum diger tiim kullanicilar i¢inde avantajlar saglayacaktir.

2. Serigrafi Baski Teknigi

Elek baskida denilen serigrafi baskida, ¢ergeveye gerilen ipek yada sentetik bir dokumanin {izerinde basilmasi istenmeyen yerler
1s18a hassas emiilsiyon ile kaplanir, filmle ile direkt bilgisayardan lazer 1sikla pozlandirilarak yada 6zel bir waksla inkjet sistemi ile
basilmasi istenen goriintii kalip yilizeyine gegirilir su ile agma isleminden sonra goriintiilii yerler miirekkebi igerisinden gegirecek sekilde
acik brrakilir. Elde edilen sablona miirekkep verilir ve bir rakle yardimi ile miirekkep sablon boyunca basingla ¢ekilir. Miirekkep
emiilsiyon ile kapli olan bdlgelerden gegemez, goriintiiniin oldugu bdlgelerden ise ipegin dokumalar1 arasindan basilmasi istenen yiizeye
gegerek baski altt malzemesi lizerinde istenen goriintiiyii olusturur [1].

Baski kalibini hazirlamak i¢in dokuma kalip ylizeyine 1518a duyarli kimyasal madde siiriiliir, siiriilen bu kimyasal maddenin temel
ozelligi 151ktan etkilenmesidir. Basilacak goriintiiniin 151k gecirgenligi olan malzemedeki goriintiisiinii kullanarak 151k kaynag: ile
pozlandirilir. Pozlandirma igleminde 151k goren yerler 1s1k 1ginlarinin etkisi ile sertleserek dokuma yiizeyinde tutunma 6zelligi kazanir.
Isik gdormeyen yerler de herhangi bir degisiklik olmaz. Daha sonra dokuma kalip banyo islemine tabi tutulur. Banyo islemi, cesme
suyunun hortum ya da ¢ok kuvvetli olmayan piiskiirtme cihazi yardimi ile kalip ylizeyine birka¢ dakika tutulmasi ile yapilir. Banyo
islemi sonucunda 151k gérmeyen yerlerdeki kimyasal madde su yardim: ile dokuma ylizeyinden ayrilir, 151k alan (pozlanan) yerler
dokumanin yiizeyinde kalir. Baski islemi, miirekkebin siyirgac (rakle) yardimi ile dokuma kalibin agik gdzeneklerinden alta yer alan
baski materyaline transfer edilmesi ile gerceklestirilir. Baski isleminde miirekkep film katmaninin kalitesinde ¢ok ¢esitli faktorler etki
etmektedir. Bu faktdrlerden biriside kalip olarak kullanilan dokumadir.

Serigrafi baski teknigi ile kumas, plastik, cam, metal, ahsap malzemelere baski yapilabilmektedir. Bask1 imkani ¢ok genis bir baski
teknigidir. Fakat her malzemenin doku ve yiizey yapisina baski iglemini yapmay1 saglayacak farkli 6zelliklere sahip ipek dokumalar,
miirekkepler, yardimc1 maddelerin kullanilmas: gerekmektedir.

e-ISSN: 2148-2683 527



Avrupa Bilim ve Teknoloji Dergisi

Cerceve

e Siyirgac(Ragle)

Sablon
dokuma

Baski sonucu

Baski materyali

Sekil 1. Serigrafi baski sistemi

2.1. Sentetik Dokuma Nedir?

Sentetik dokuma isleminde iplik olarak sentetik elyaf kullanilir. Elyaf, sentetik polimerlerden iiretilir. Polimerler, ¢ok sayida kiigiik
molekiiliin kovalent baglarla birbirlerine baglanarak olusturdugu makromolekiillerdir[2]. Makro molekiiller, monomerlerin kimyasal
iglemler yoluyla bir araya gelerek uzun zincirler olusturmasidir. Bu islem polimerizasyon olarak bilinmektedir [3]. Monomer ad1 verilen
kiigiik molekiiller uygun kosullarda polimerizasyon tepkimesi sonucu birbirleriyle kimyasal bag yaparlar ve polimerleri olustururlar.
Polimerlerin iistiin 6zellikleri iizerine makromolekiiler yapilarinin katkisi biiyiiktiir[4]. Polimerik malzemelerin kullanim alanlarinin
fazla olmasinin nedenleri siralanirken hafifligi kolay islenebilirligi ve mekanik 6zellikleri, belirtilmektedir[5].

2.2. Serigrafi Baski Isleminde Kahp(Dokuma) Malzemesinde Olmasi Gereken Ozellikler

Dokuma, serigrafi baski isleminde baski sonucunu etkileyen dnemli parametrelerdendir. Hazirlanan ¢alismanin en kiiciik detaylar1
ile firesiz kalip olarak elde edilmesinde 1518a duyarli malzemenin kalitesi kadar dokumanin da istenen kosullarda olmasinin 6nemi
biiyiiktiir. Baski kalib1 olarak kullanilan sentetik dokumalarin iiretim teknik ve teknolojileri, hem baski kalitesini hem de kullanim
performansini belirlemektedir.

Serigrafi baski isleminde sablon haline getirilen dokuma malzemenin cerceveye gerilmesi, kalibin hazirlanmasi ve baski
islemindeki kullanim islemleri kullaniciya ait olan kalite parametrelerini meydana getirmektedir. Bu parametreler, kullanicinin
caligsmaya gosterdigi hassasiyet ve baski dncesi ve baski isleminde tercih ettigi malzeme ve teknolojilerle baglantilidir.

Baski kalip malzemesi olarak kullanilan dokuma, sablon kalibr hazirlamak i¢in kullanilan 118a duyarli malzeme (emiilsiyon), baski
isleminde kullanilacak boya ve yardimci malzemelerin performanslar iiretiminden kaynaklandig: i¢in kullanicinin olumsuz kriterleri
degistirme imkan1 bulunmamaktadir. Bu nedenle satin alma tercihini bilingli yapmak gerekmektedir. Baski kalib1 olarak kullanilan
dokuma hem sablon goriintii olusumunu hem de bask1 igsleminde boyanin baski altt materyale transferini etkilemektedir.

Kalip malzemesi olarak kullanilacak dokumanin baski kalitesi agisindan su 6zelliklere sahip olmasi gerekmektedir;

1. Cerceveye kolay gerilme ve gerginligi koruma
2. Isiga duyarli malzemeyi (emiilsiyon) dokuma liflerinde tutmak
3. Boyanin gozeneklerden kolay transfer edilmesini saglamak
4. Baski isleminde gerekli olan esnemeyi saglamak
Serigrafi baski igleminde ¢aligma performansi agisindan su 6zelliklere sahip olmasi gerekmektedir;
1. Cerceveye kolay gerilebilmelidir
2. Baski isleminde siirtiinmeye karsi asima direnci yiiksek olmalidir
3. Boya ve 15182 duyarli malzeme kolay temizlenmelidir
4. Boya ve kimyasal maddelere kars1 dayanikli olmalidir
Baski kalib1 olarak kullanilacak sentetik dokumalarin yukarida yer alan kriterleri saglayacak 6zellikleri tagimast igin iiretiminin
buna uygun yapilmasi: gerekmektedir.

2.3. Serigrafi Baski isleminde Kullanilan Sentetik Dokuma Tiirleri

Polyamid (Naylon) iplik Dokumalar:

Poliamid (PA) lifleri, bir¢ok endiistriyel alanda kullanilan 6nemli bir sentetik lif gurubudur. Sentetik dokuma olarak, PA 6.6 (naylon
6.6) ve PA 6 (naylon 6) yaygin olarak kullanilan poliamid lifleri arasinda yer almaktadir. Polyamid lifleri 1s1, 151k, ozon gibi atmosferik
gazlar, kuvvetli asitler (nitrik asit, siilfirik asit vb.), yiikseltgen maddeler (peroksitler vb), mikroorganizmalar ve bazi metallere karsi
hassastirlar[6].
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Sekil 2. Polyamid iplik kesiti

Poliester(Polyester) Iplik Dokumalar:

Pamuktan sonra en ¢ok kullanilan liftir ve hem iiretim hem de tiiketim agisindan diger sentetik liflerin ¢ok ilerisindedir Poliester,
polietilen teraftalat poliesteri olarak adlandirilir ve kisaca PET olarak ifade edilir. Poliester, cok asamali katalizér reaksiyonu
kullanilarak olusturulmaktadir[7].Genel olarak poliester lifleri, agirlikga en az %85 oraninda diol ve diasitin esterini igeren lifler olarak
tanimlanmaktadir. Poliester ana zincirleri boyunca yinelenen ester baglar1 bulunmaktadir.Polyester lifin nem tutuculugu siirekli ve
kesikli liflerde % 0,4°diir. Poliester lifleri, zayif asitlere karst asitlerin kaynama sicakliklarinda dayaniklidir. Kuvvetli asitlere oda
sicakliginda dayanimu iyi olmakla birlikte kuvvetli bazlar karsisinda dayanimi zayiftir[2].

Sekil 3. Polyester iplik kesiti

3. Sentetik Dokuma Uretimi

Sentetik dokuma iiretim prosesi; ham maddeyi meydana getiren polimerin elde edilmesi, dokuma lifi yada ipliginin iiretilmesi ve
bu ipligin dokunmasi asamalarindan meydana gelmektedir. Baski kalitesi ve kulamim performansi, sentetik ham maddenin
hazirlanmasindan baglayarak ipligin olusturulmasi ve dokuma isleminin son asamasma kadar yapilan islemlerin sonucunda
olusmaktadir.

3.1. Sentetik iplik Ham Maddesi Uretim islemi

3.1.1. Polyamid Ham Maddesi Uretimi

Bunlardan PA 6.6, hekzametilendiamin ile adipik asidin polimerizasyonu sonucunda elde edilmektedir. PA 6 lifleri ise
kaprolaktamdan elde edilmektedir. Sentez sirasinda 6nce kaprolaktam halkasi agilarak 6-amino hekzanoik aside doniismekte ve daha
sonra bu amino asitin kendi kendine kondenzasyonu ile PA 6 polimeri elde edilmektedir[8].

Polyamid (Naylon)6.6 lifinin elde edilmesi i¢in yapilacak ilk islem bu iki maddenin uzun molekiil zincirleri veya polimerler
olusturmasini saglamaktir. Bu baslangi¢ maddeleri etil alkol i¢inde 1sitildiginda naylon 6.6 tuzu olusur. Bu tuzun sudaki ¢dzeltisi basing
altinda buhar verilerek havasiz bir ortamda 215-220 °C’de tutuldugunda polimerlesme baglar. Polimerizasyon derecesi istenilen
seviyeye ulagtifinda % 1 oraninda asetik asit eklenerek polimerizasyon durdurulur. Siit beyaz renkte olan ve katilasan naylon 6.6
polimeri kiiciik parcalar seklinde kesilir[9].

3.1.2. Polyester Ham Maddesi Uretimi

Polyester polimer maddesi, bir dialkol ile bir dikarboksilliasitin polimerizasyonu sonucu olusur. Poliester lifleri ise; en az %85
oraninda dialkol ve tereftalik asit i¢ceren uzun zincirli polimerlerden elde edilen lifler olarak tanimlanir[10]. Poliester lifleri tereftalik
asit veya dimetil tereftalatin etilen glikol ile kondenzasyon reaksiyonu ile polimerizasyona ugramast sonucu elde edilir. Eger
polimerizasyonda asit olarak tereftalik asit kullanilirsa, polimerizasyon sonucu agiga su ¢ikar. Dimetil tereftalat kullanildig: takdirde ise
polimerizasyon sonucu agiga metil alkol ¢ikar [11].

3.2. Iplik Uretim Islemi

Eger lif iiretici firma polimer maddesini kendi iiretiyorsa ve polimerizasyon iiniteleri ile lif gekim {initeleri yan yana ise iiretilen
eriyik halindeki polimer dogrudan lif ¢ekim {initesine de beslenebilir. Aksi takdirde, kat1 graniiller seklinde olan polimer maddeyi eritip
lif gekimine hazir hale getirmek icin ekstruder denilen aparatlar ya da eski bir yontem olan eritme 1zgaralari kullanilir. Oncelikle katt
polimer madde besleme tankina beslenir. Buradan lif ¢ekim makinesinin ekstruderine iletilir ve bu béliimde eritilip basinglandirilarak
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filtreye gonderilir. Filtre edilen polimer eriyigi manifoldlar aracilig ile lif cekim makinesinde bulunan diize kismina gonderilir. Diize
denilen aparatlar diize blogu icerisinde yer alir[12].

Diize basliklar, bir veya birden ¢ok delik bulunan bagliklardir. Tek delikli diizeden tek lifli ‘monofilament’ lif (filament) ¢ok delikli
diizeden ise ‘multifilament’ ¢oklu lif (multifilament) elde edilir.

Ekstruderde eritilmis polimer diizelere gelmeden 6nce mutlaka filtre edilmelidir. Filtre isleminin amaci, deliklerin tikanmasini
engellemektir. Bu amagla eriyik icerisindeki katki maddesi topaklari, her tiirlii yabanci pargacik ve erimemis polimer pargalari filtreler
tarafindan ayrilir. Bu sayede lif igerisinde bu kirliliklerin meydana getirebilecegi diizgiinsiizliikler ve hatalar da engellenmis olur[13].

(c)

Sekil 4.(a) Diize(spinneret) basligi, (b)Diizeden filament ¢ikist ve (¢)Diizenin ¢alisma sistemi

——Eritme Tanki
Polimer cipsleri

——Tek(mono) lif
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o

——Eritme Tanki
Polimer cipsleri

T Flament lifleri

Muttiflament iplik
(b)

Sekil 5. (a) Tek lifli(monofiber) iplik {iretim semasi ve (b) Cok lifli (multifilament) iplik iiretim semast

3.3. Koagiilasyon (Katilasma)

Diizelerde belirli bir sicaklik ve basingla piiskiirtiilen polimer eriyigi katilagacagi bir ortama iletilir. Katilagtirma islemi ¢esitli
sekillerde yapilir. Bunlar; sicak buhar, soguk hava veya koagiilasyon banyosu yontemleridir. Diizelerden ¢ok yiiksek sicaklikta akarak
¢ikan sivi kiitlesi bu boliimde katilagarak filament haline getirilir. Bu siv1 kiitlesinin katilagtirma islemi, ipligin kazanaca g1 mukavemet
ve uzama Ozelliklerini kritik bir sekilde etkiler. Lifler sogumaya bagladiginda kristalizasyon hala yiiksek oldugundan ve erime durumu
da ortadan kalktigindan, hizla yeni kristalitler olugsmaktadir. Lifler 125- 130°C’ye kadar soguduktan sonra ise, kristalizasyon hizinin
iyice yavaslamasi nedeniyle, yeni kristalit olusumu durmaktadir. Yani sogutma esnasinda olugsan kristalitlerin sayis1 ve kalitesi, lifler
termofiksaj sicakligindan 125-130°C’ye soguyuncaya kadar gegen siireye baglidir[14]. Eriyikten lif ¢ekimi lif ¢ekimi ve sarilmasi
esnasinda erime sicakligi, camlagma sicaklig1 ve yapisal elastikiyet gibi 6zelliklerin mutlaka hesaba katilmasi gerekmektedir. Sentetik
liflerin sahip oldugu diisiik erime sicaklig1 nedeniyle lif hattindaki filamentin sogutulma islemine kadar ¢ok kisa bir siire bulunmaktadir.
Katilastirma ve sogutma islemleri sirasinda lif morfolojisini 6nemli 6lgiide gelistirmektedir[15].

3.4. Germe Cekme islemi

Poliester lifleri germe-¢cekme isleminden 6nce amorf yapidadirlar. Bu liflerden kullanighh dokuma liflerinin elde edilebilmesi i¢in
lifin hem molekiiler oryantasyonu hem de kristalizasyonunu artiracak sekilde germe-¢ekme iglemlerinin yapilmasi gereklidir. Bu islem
camsi gegis sicakligt olan 80°C’nin iizerinde yapilir. Ciinkii cams1 gegis sicakliginin altinda gekilen polimer zincirleri birbiri lizerinden
kolayca kayamadigindan oryante olmalari oldukg¢a zordur[10].

Monofilamentler 100 dtex’i asan kalinliklari ile multiflamentlerden ¢ok daha kalindirlar. Multifilamentlerin iretildigi gibi
iiretilebilirler. Ancak bu sekilde iiretilen monofilamentler kivrimlilasma egilimi gostermektedir. Bu 6zelligi onlarin birgok alanda
kullanimint sinirlamaktadir. Bu problemi agabilmek i¢in monofilamentler ¢ogu kez daha diisiikk hizlarda {iretilirler ve daha etkili bir
sogutmanin yapilabilmesi i¢in su igerisine gonderilirler. Monofilament diizeden ¢iktiktan 5 cm kadar sonra bir su banyosuna girer.
Sogutma isleminden sonra germe ¢ekme islemi yapilir. Germe-¢ekme sicak su banyosu veya sicak hava kanalinda yapilabilir[16].

Cekim kismu {ii¢ ¢ift silindirden olusur. Bu silindirler (¢ekim silindirleri)yilizeyi yivli ve diglilerden gelen tahrikle dénen mil
seklindeki tasiyict silindirlerdir. Cekim sirasinda elyafin kontrol altinda tutulmasini saglayan bu silindirler, iistiinde birlikte ¢alisan bir
bask silindiriyle beraber kullanilirlar[17]. Bunlarin iizerinde basing yapan pendeller vardir. Cekim aparatlarinda 1. silindirin basinci
fazladir. 2. ve 3.silindirler daha ¢ok kendi agirliklariyla basing yaparlar. Cekim; silindirlerin birbirinden daha hizli donmesiyle olusur.
Arkadaki silindirlerde ¢ekim daha azdir. Ciinkii burada fitildeki biikiimiin ¢6zlilmesi saglanir. Esas c¢ekim 2.ve 3. silindirler
arasindadir[12].

3.5. Yaglama ve Anti Statik Islem

Uretilen filamentler bobinlere sarilmadan énce spin-finish ad1 verilen bir yag ile temas ettirilir. Spin-finish; yaglayic, statik elektrigi
dagitict, 1slatici, kir itici, antimikrobiyel, oksitlenme giderici gibi bazi maddeleri igeren bir bitim islemi olarak ele alinabilir. Bu sayede
liflerin karigmasi, birbirine yapismasi ve statik elektriklenme gibi bazi olumsuzluklar engellenmis olur. Spin-finish igerigi iiretilen liflere
ve bunlarin karsilasacagi islemlere bagli olarak hazirlanir[18].Sentetik liflerin pamuk gibi dogal liflerden farkli olarak elektrik
iletkenlikleri ¢ok diisiiktlir. Bundan dolayi statik elektriklemeye neden olur. Bunun sonucunda asagidaki sorunlar ortaya ¢ikmaktadir:

1. Cekim esnasinda seritteki lifler tasidig1 yiiklere gore birbirini ya iter ya da ¢ekerler ve bunun sonucunda ¢ikan serit diizgiinliigii
kotiilesir.

2. Ykl liflerin birbirini itmesi ya da ¢ekmesi nedeniyle iplikteki lif diizeni bozulur ve iplik diizgiinliigi kétiilesir ve iplikteki
hatalar artar.

3. Statik elektriklenme lif gogmesine neden olur. Ciinkii iplik iiretim siiresince yiiklii liflerin birbirini itmesi sebebiyle bir lif veya
filament iplik eksenine gore yer degistirecektir.
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Statik elektriklenmeyi ortadan kaldirmak amaciyla farkli isimlerle bilinen; harman yag1, anti stat, spinfinish ve yaglayici madde

gibi 6zel yaglar kullanilmaktadir. Bu yaglarin kullanim oranlar1 tekstil materyalinin harmandan son mamule kadar kalitesini etkileyen
onemli bir faktordiir[19].

3.6. Polyester (Multifilament) Iplikte Biikiim Islemi

Polyester ham maddeden iiretilen multifilament lifleri bir biitiinliik kazandirarak iplik yapisi olusturmada en ¢ok bilinen yontem,
lif topluluguna biikiim uygulamaktir. Uygulanan biikiim neticesinde, olusan ipligin mukavemet 6zelliklerinin yam sira; ipligin ¢api,

olusturan lifler lizerinde meydana gelen yanal kuvvetler vasitasiyla olur. Bu sayede; iplik yapisini olusturan lifler birbirine daha siki
tutunur[20].

4. Dokuma Islemi

Dokuma kumaslar, ¢6zgii ve atki olarak adlandirilan birbirine dik iki iplik sisteminden olusan tekstil yapilaridir. Dokumada ¢ozgii
iplikleri birbirine paralel olarak belli bir sayida ve yan yana bulunur. Dokumanin yapildigi yone dogru ilerlemesi gereken ¢6zgii tabakasi
arasindan atki ipliginin gegirilmesi ve bunun dokumaya dahil edilmesi siirekli olarak tekrarlanan temel islemlerdir[21]. Atk ve ¢ozgii
iplik sikliklar1, dokuma kumasin gézenek boyutlarini dogrudan etkileyen parametrelerdir. Siklik degerleri arttik¢a, gdzenek boyutlari
azalir. Icerisinden akiskanin gegmesine daha fazla direng gosterir, akiskanin hizi1 azalir. Orgii tiiri, , atki sikhg1, ¢ozgii sikligy, lif kesit
yapisi degerleri serigrafi baski isleminde dokumanin boya gegirgenligini belirleyen 6nemli parametrelerdir[22].

ATKI
IPLIKLERI

X
X

¢OzGU
IPLIKLERI Y

(a)

(b) ¥ COZgU

Sekil 6. (a) Dokumay1 meydana getiren ¢6zgii ve (b) atk iplikleri

Serigrafi baski isleminde kullanilan sentetik dokumalar, iki iplik sisteminin birbiriyle 90°’lik a¢1 yapacak sekilde, dokuma orgiilerine

gore birlestirilmesiyle olusur. Bu dokuma tiiriine ‘bez ayagi dokuma’ denilmektedir. Cozgii iplikleri belirli sayida ve birbirlerine paralel
halde bulunur.
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Sekil 7. Dokuma makinesi
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Sekil 8. (a) Polyester multifilament dokuma ve (b) Polyamidmonofilament dokuma

5. Uretim Prosesinde Baski Kalitesi ve Kullanim Performansim Belirleyen Parametreler

5.1. Ham Madde asamasinda Sonucu Etkileyen Unsurlar

e  Polimerin saf olmasinin saglanmasi (yiiksek derecede filtrasyon)
e  Polimer viskozitesinin uygun hale getirilmesi (yiiksek ¢ekim sicaklig1 viskoziteyi azaltmaktadir)

5.2. iplik Uretim Asamasinda Sonucu Etkileyen Unsurlar

Diizenin her meme deliginin esit miktarda beslenmesi

Diize altindaki ortam sicakliginin uygun hale getirilmesi (sogutma hizinin kontrol edilmesi)
Filamentlerin ayn1 sogutma kosulu altinda katilagmasi saglanmalidir

Filamentlerin bir araya getirilmesinin uygun sekilde yapilmasi (diizeye en yakin yerde bir araya getirme)
Lif ¢ekiminin uygun hale getirilmesi (egirme geriliminin kontrol edilmesi)

Diisiik hizda ¢ekim (diizgiin polimer iletimi)

5.3. Dokuma Asamasinda Sonucu Etkileyen Unsurlar

e (Cozgiive atki kac¢ig1 olusumlari
e  Cift atki veya ¢ift ¢ozgli olusumlari
e  Gergin veya gevsek ¢ozgii
e Ip diizgiinsiizliigii[23].
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6. Sonuc¢

Serigrafi baski kalibi1 olarak kullanilan sentetik dokumalar son agamaya gelinceye kadar bir¢ok islemden gegmektedir. Bu iglemlerin
bazilar1 iiriiniin sonucunu fazla etkilemezken bazi igslemler sonucun kalitesinde belirleyici olabilmektedir. Makalede serigrafi baski
tekniginde kalip malzemesi olarak kullanilan polyamid ve polyester sentetik dokumalarin baski kalitesini ve kullanim performansini
belirleyen iiretim unsurlar1 analiz edilmistir. Analiz, siire¢ bazli olarak iiretim iglem sirasina gore yapilandirilmstir. Sentetik dokumanin
iiretim siireci, hammaddenin hazirlanmasindan baglayarak dokumanin satisa hazir hale gelene kadar {i¢ boliimden meydana gelmektedir.
Her boliim kendine 6zgii girdileri, ¢iktilar: ve iglemleri vardir. Her boliimiiniin kendine ait sonucu etkileyen parametreleri vardir. Diger
endiistriyel {iretim proseslerinde oldugu gibi sentetik dokuma {iiretim prosesi ilk iglem siireci iiretimin son asamasina kadar sonucu
belirledigi gibi kullanim performansini da belirleyen bir biitiinsel yap1 durumu olusturmaktadir. Bu nedenle proseslerin hepsi ayn1 dnem
degeri ile en st uygunlukta gergeklestirilmeye caligmasi gerekmektedir. Hatali iiretilen bir dokumanin kullanildigi serigrafi baski
isleminde ne kadar 6zenli ¢alisma ortaya konulsa da dokumadan kaynaklanan problem baski sonucunu etkilemesi kaginilmaz olacaktir.

Baski isleminde ¢ok iyi sablon kalip olusumunu saglamak, baski igleminde miirekkebin baski altt malzemeye ideal bigimde
transferini saglamak, dokumay1 daha uzun siire verimli bir sekilde kullanmak, tiim unsurlar ile istenen degerlerde iiretilmesi ile
saglanabilecektir.

Iyi bir dokuma ile vasat bir dokuma arasinda bask1 sonucu acisindan belirgin farklarin olmasi kaginilmaz bir durum olarak karsimiza
ctkmaktadir. Serigrafi baski operatorii bu farki uygulamali olarak test etti§inde sorunlu dokumayi tercih etmemektedir. Ya da ekonomik
gerekeelerden dolayr sadece kalitesi diisiik baski islemlerinde kullanma yoluna gitmektedir. Bazen iyi dokuma olarak satin alinan
bobinde sorunlu kisimlarla karsilasilmaktadir. Bunun sebebi yukarida belirtilen unsurlarin bir ya da birkacinda stabil olmas1 gereken
degerlerin korunamamasindan kaynaklanabilmektedir.

Bu makale, “Serigrafi Baskida Fotomekanik Yontemler” yiiksek lisans tezimden tiiretilmistir.
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