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ÖNSÖZ

Görsel sanatlar n bir kolu olarak resmin ve eklin ço alt lmas  insanl k 

tarihiyle ba lam  ve bilgisayar ça  olan 21. yüzy lda dijital bask  ile son halini 

alm t r. Dijital bask n n dünyada uzun süredir kullan lmas na ra men Türkiye’de 

yeni yeni ra bet görmesi de üzerinde yap lan ve yap lacak olan çal malar n önemini 

artt rmaktad r. 

Dijital bask  tekni inde düz cam yüzeylerde foto gerçekçi görsellerin d nda, 

özgün tasar mlar için de kullan l r. Türkiye’de ve yurt d nda bu tekni i 

uygulayan firmalar ve firmalarda kullan lan makineler ara t r lm , detaylar yla bu 

çal maya eklenmi tir.

Dijital bask  tekni i, zaman ve malzemeden tasarruf konusunda mevcut tüm 

bask  türlerini geride b rakm , uygulamadaki pratikli i ile pek çok alanda tercih 

nedeni olmu tur. Bu alanlardan biri de düz camd r. Düz cam yüzeylerde dijital bask  

tekni i uygulama i lemi tüm dünyada sanattan günlük ya am materyallerine, 

e ya sektörüne, mimariden karo endüstrisine kadar say s z 

alanda kullan lmaktad r. Bu çal mada bu sektörler aç klanarak görsellerle 

desteklenmi tir. Bununla birlikte sanat ve tasar mda estetik, i levsellik ve gelene in 

teknolojiyle birle tirilmesi a amas nda dijital bask  tekni i en büyük görevi üstlenir. 

Bu tezi haz rlamamda destek ve ilgisiyle bana yön veren dan man hocam 

Say n Yrd. Doç. Dr. lhan HASDEM R’e ükranlar m  sunuyorum. Ayr ca maddi ve 

manevi her alanda bana destek olan sevgili e ime ve aileme de te ekkürü bir borç 



ÖZET

Dijital bask  tekni i, tarihi ilk ça lara dayanan ço altma isteminden yola 

ç karak 21. yüzy la kadar ula m  tüm bask  tekniklerini h z ve kalite bak m ndan 

geride b rakm t r. Bu ba lamda dijital bask  teknolojisinin çe itli 

yüzeyler lenmesi ça n gerekliliklerinden biridir. 

Giri  bölümünde dijital bask n n tan m , tarihi, sundu u imkânlar, düz cam 

yüzeylerde uygulanan bask  tekniklerinin tarihi süreçteki de i im ve çe itleni i 

verilmi tir. 

kinci bölümde cam endüstrisinde kullan lan bask  teknikleri, günümüze dek 

de i imleri ve geli imleriyle birlikte görsellerle desteklenerek sunulmu tur. 

yüzeyler üzerine uygulanan do rudan bask dolayl (ç kartma) bask  tekni i 

ve dijital bask tekni i ayr nt lar yla ele al nm t r. 

Üçüncü bölümde dijital cam bask  tekni ine giri  yap lm t r. Dijital cam 

bask  tekni inin kullan ld  makineler, bu makineleri üreten firmalar ve teknik 

detaylar  ekil, resim ve foto raflarla anlat lm t r. 

Çal man n dördüncü bölümünde malzeme olarak dijital bask l  düz cam n 

kullan m alanlar , dünyadan ve Türkiye’den örneklerle aç klanm  ve bu 

kullan mlar n günlük hayattaki yeri ve önemi vurgulanm t r. 

Be inci ve son bölümde dijital bask  tekni inin e iti nda

yeniliklere öncülük ede ce ine de inilmi tir. Gelece in teknolojisini haz rlayan 

bilgisayar ve dijital bask n n tasar mc ya e itimciye nas l yard m ede ce i 

belirtilmi tir. 

Anahtar Kelimeler: Cam, Dijital Bask , k  Uygulamalar
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1. G R

1.1. Çal man n Amac

Bu çal man n amac , dünyada ve Türkiye’de dijital bask  teknolojisinin cam 

yüzeylerde uygulanmas , teknolojinin teknik çal ma prensibi ve di er bask  

yüzeylere uygulanan dekor la t r lmas d r. Bununla birlikte, 

inorganik boyalar n düz cam yüzeylere uygulanan dijital bask  tekni inin kullan m 

alanlar n n ara t r lmas  ve bunun ilgili ki ilere k lavuz olmas  amaçlanm t r. 

1.2. Çal man n Kapsam

Bu çal man n kapsam n  cam yüzeylere uygulanan bask  teknikleri tarihinin 

geli imi ve bu süreçte kullan lm  olan teknikler ve makineler olu turur. Teknik 

bilgilerin yan  s ra, yeni teknolojinin insanlara sundu u imkânlar do rultusunda, 

dijital bask  yöntemi ile cam n kullan m alanlar n n detayl  anlat m na yer verilmi tir. 

Seramik endüstrisinde kullan lan dijital bask  makineleri ve di er teknikler ayr ca 

i lenmesi gerekti inden bu tezde yer verilmemi tir.

1.3. S n rl l klar

ask  tarihinin geli imi ve bu süreçte kullan lm  olan teknikler çok

dayanmakta oldu undan bu tezin kapsam  içerisinde sadece dijital bask  tekni ine 

öncülük eden serigraf tekni i düz cam yüzeyler üzerinde uygulanan çe itlerine ve

tarihçesine yer verilmektedir.

Çal man n haz rlanmas  a amas nda ya an lan en büyük k s tlama, kaynaklar n 

yurt d  merkezli olmas  ve konuyla ilgili temel say labilecek bir kayna n 

bulunmamas d r. 21. yüzy l n gereklerinden biri olan dijital bask ya dair kapsaml  ve 

detayl  bir çal man n eksikli i, tezin haz rlan nda zorlay c  bir süreç olmu tur.



1.1. Çal man n Yöntemi

Bu ara t rmada, bask n n geçirdi i süreci çözümlemek ad na internet ve literatür taramas  

yap lm t r. Dijital bask  tekni i ara t rman n temelini olu turdu undan, bu tekni i kullanan 

firmalardan gözlem ve görü melere dayal  bilgi toplanm t r. Son olarak dijital bask  

tekni inin kullan m alanlar  ve örnekleri de ara t r l p raporlanm t r. 



2. CAM ENDÜSTR S NDE KULLANILAN BASKI 

TEKN KLER

Bask  en basit tan m  ile yaz  ve resimlerin çe itli malzemeler ve farkl  teknikler 

kullan larak ço alt lmas d r. Bask  çok eski y llardan beri kullan lan bir tekniktir. 

e i erek ve geli erek günümüze kadar gelmi tir. Bask  temel olarak ayn  parçadan 

seri halinde yani birden fazla ve defalarca üretme i lemidir. 

Bask  i lemi, üzerine uygulanan cam ürününün görsel olarak estetik de erini 

artt rmak veya kazand rabilmek amac yla çe itli teknikler kullan larak 

yap labilmektedir. Günümüzde teknolojinin h zla ilerlemesi sayesinde kullan lan 

dekorlama çe itleri gün geçtikçe ço almaktad r. 

Cam endüstrisinde ise bask  tan m olarak öyle aç klanabilir; cam yüzeylere 

birtak m teknikler uygulayarak desenin yüzeye aktar lmas  i lemidir. 

“Bask  çe itleri, seramikle birlikte di er endüstri kollar nda da ayn  veya 
farkl  adland rmalarla an lmaktad r. Rotasyon bask lar, rulo bask lar, 
transfer bask lar, serigraf bask , dijital bask , inkjet bask  vb. bask lar g da, 

ve seramik gibi birçok endüstri 
dal nda kullan lmaktad r.”

Bask  teknikleri uygulama alanlar  cam endüstrisinde teknolojinin geli mesiyle 

beraber yüksek kaliteye ula m t r. Bask  uygulama yöntemleri sayesinde üretilen 

ürünün görsel olarak kalitesi artarak ürünün geli tirilmesi ve pazarlanmas nda ciddi 

bir oranda pay sahibidir. Kullan lan malzemeye göre çe itlenen çok say da bask  

tekni i kullan lmaktad r. Cam endüstrisinde daha s n rl  bask  teknikleri 

kullan labilmektedir. Ancak günümüz teknolojisiyle kullanabilen teknikler h zla 

artmaktad r. 

Endüstride kullan lan bask  teknikleri, bas ld klar  kal ba göre isim al rlar. 

Kullan lan en yayg n bask  teknikleri Yüksek bask  (Tipografi), Düz bask  (Ofset), 

KARAA AÇ, Kamura Seramikte Mekânik Bask  Yöntemleri, Yüksek Lisans Tezi, Mimar Sinan Güzel Sanatlar 
Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü Seramik ve Cam Tasar m  Anasanat Dal  Seramik Tasar m  Program , stanbul, sayfa 11



Çukur bask  (Tifdruk) ve Elek bask  (Serigrafi)d r. Ara t rmam z n konusu 

endüstrisinde kullan lan bask  teknikleri oldu undan biz sadece bu alanda 

kullan lan tekniklere yer verece iz.

Resim 2.1. Bask  Türleri

Cam sektöründe ise, serigraf ile elde edilen ç kartma uygulamas n n uzun 

y llardan beri kullan lmas na kar n, son zamanlarda dijital cam bask  teknolojisine 

de h zl  bir giri  yap lm  bulunmaktad r. Bunlar n aras ndan ara t rma do rultusunda 

cam yüzeylere inorganik boyalar kullan larak  uygulanan bask  tekni i, 

do rudan dolayl bask  ve dijital bask  konular de erlendirilecektir. 

2.1. Serigraf Bask  Tekni i ve Tarihçesi

“Serigrafi sözcü ü Latince “ ” “ ”
eylemi) sözcüklerinin birle mesinden olu mu tur. Bu terim ablon 
olu turulmas nda, ba lang çta en çok kullan lan bezin do al ipekten 
dokunmu  olmas  nedeni ile böyle türetilmi tir. Frans zcada ise “serie” dizi 
demektir. Belli kurallara göre birbirini izleyen nesnelerin olu turdu u bütün 
anlam na gelmektedir. “ ” bu sözcükten türetilmi tir. Serigrafi 
sözcü ü ngilizcenin etkin oldu u alanlarda “ ” “

” rans zcan n etkin oldu u alanlarda “ ” an n 
etkili oldu u yerlerde “ ”



kullan lmaktad r. Ancak tüm bu adland rmalar n yan nda, Serigrafi ad  
uluslararas  bask  ortam nda bu yöntemin genel ad  durumundad r.”

“Bask  yöntemleri en basit ve genel ifade ile tan mland nda; bir 
görüntünün haz rlanan kal p arac l yla bir yerden ba ka bir yere 
aktar lmas n  sa layan yöntemler olarak aç klanabilir. Desen, eskiz ve 
foto raflar n aktar lmas n  sa layan bu yöntemler ile renk, leke, simge, 

tik ö eler sanatsal ifadeyi destekleyecek ekilde 
kullan labilmektedir.”

Kâ t, karton, deri, plastik, metal levha ve benzeri yüzeyleri kesmek suretiyle 

oyarak yap lan ekillendirmelere ablon ve ablonlar n üzerinden boya geçirilmesiyle 

yap lan bask lara ablon bask  denir. Bu bask n n tarihi çok eskiye dayan r ve elek 

bask n n temellerini olu turmaktad r. 

“ ablon tekni i, amaçlanan eklin, yaz n n, resmin tekni e uygun bir 
yüzeyde tasarlanarak kesilmesi, oyulmas  ve boya geçecek ekilde aç lmas  

olur. ablonun ba ar s , tasarlan p kesilen ve oyulan i in üzerinden boya 
geçtikten sonra istenen yüzeyde b rakt  görüntüdeki ba ar ya ba l d r.”

Bu teknikle geni  ölçekli detays z sonuç düzgün bir biçimde al nabilirken, 

daha detayl  ve girift çal malarda istenen ba ar ya ula lamamaktad r. ablon 

olu turulurken boyan n geçmesi istenen alanlar  kesim k sm nda kopmamalar  için 

b rak lan birtak m köprücükler karma k desenlerde eklin tüm yap s n n 

bozulmas na sebep olabilmektedir. 

ablon bask  tekni inde sorunlara yüzy llar önce Japonlar bir çözüm türeterek 

bugünkü yap s na benzer eleklerle yap lan bask n n ilk temellerini olu tur

“Japonlar tasar mlar n  birbirlerinin tam e i olan iki kâ t ablon halinde 
kestiler. nsan saç  tellerini birinci ablonun bütün yüzeyini ve ablon 
parçalar n  kapsayacak ve onun üzerine de ikinci parçay  tam yüz yüze
gelecek ekilde yap t rd lar. Böylece arada kalan saç telleri ile ablonun 
tüm parçalar n  bir arada tutmay  sa lam  oldular. Bugün de kesilen ablon 

SEV M, Doç. S d ka Sibel; “Seramik Dekorlar ”, Anadolu Üniversitesi Bas m Evi, Eski ehir, 2003, S. 163. 
Eri
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parçalar n n gergin bask  elekleri üzerine yap t r lmas  ile benzer 
yöntemler uygulanabilmektedir. 

Japonya’da insan saç ndan yararlan larak yap lan ablon bask  
yönteminin yerini sonralar  saf ipek dokumal  eleklerin almas  il
çok büyük kullan m kolayl klar  kazan r. Böylece ipek bask n n ad n  bu 
ipek dokumalardan ald  söylenebilir.”

kültürüne olan merak yla beraber 19. yüzy l n ikici yar s ndan 

bask  ile tan m t r. Bu sebeple 1900 y llar  aras nda ipek bask  

tekni i Avrupa’n n pek çok ülkesinde bilinmeye ba lam t r. 

“ pek bask  19. yüzy lda uzak do ulu göçmenler taraf ndan Amerika’ya 
getirildi ve eli yatk n ustalar arac l  ile k sa sürede ülkeye yay ld . 1915 
y l nda ilk fotografik yöntemin bulunmas  ile ipek bask  yeni bir hayat 
kazand . Tekstil endüstrisi bu yeni yöntemi özellikle ele ald . 1920 ve 
1930’larda tasar mc lar filmlerle, foto ablonla çal maya ba lad lar. 
Bulu lar tekstil tasar m nda yeni ve geçerli bir yol olarak kendini göstererek 
bu endüstrinin geli mesine katk  sa lad . Sanatç larla tasar mc lar yüksek 
kaliteli dokumalar için desenler ürettiler.”

– pek bask  tekni i ile ilgili tarihe ilk bilimsel eser olarak geçen kitap, 

1930’larda Antony Welonis taraf ndan yaz lm t r. Bundan birkaç y l sonra da Guy 

Maccoy ilk ki isel ipekbask  resim sergisini açm t r. 

Resim 2.1.1. Guy Crittington Maccoy - Shell 16. 75x20. 75



“Sentetik ipek alan nda kaydedilen geli meler, yanl zca bask  kalitesinin 
artmas na yol açmakla kalmad , ayn  zamanda da bu tekni in potansiyel 
uygulama alanlar n n geli mesine de imkân sa lam t r. lk önceleri 
ressamlar taraf ndan kullan lan serigrafi tekni i, art k bir endüstriyel bask  
tekni ine dönü mü tür. Ola anüstü yüksek gerdirme özelliklerinin temin 
edilmesi ile endüstriyel üretiminin tüm alanlar nda serigrafi bask  için yeni 
ufuklar n aç lmas  sa lanmaktad r.”

1930’lardan önce ipek bask  ticaret ve tekstil sektöründe teknolojik geli melerden 

ötürü s n rl  bir kullan ma sahiptir. lerleyen zamanlarda hem çok amaçl  alanlarda 

kullan lmaya ba lanm , hem de teknolojisinin getirdi i yenilikler sayesinde daha 

çok geli tirilmi tir. Serigrafi günümüzde ilerlemi  bir teknik olup, birçok malzeme 

üzerinde deneyler yap larak farkl  dokuma teknikleriyle daha da geli tirilmeye 

çal lmaktad r. Ancak kar la lan birtak m olumsuzluklar da bulunmaktad r. Çok 

malzeme çe itlili i, kullan lan alet ve ekipmanlar detayland r lacak olursa say ca 

oldu undan üretim süreci olarak uzun soluklu bir teknik 

Serigrafi tekni inin uygulanmas nda bir tak m araç gereçlere ihtiyaç 

duyulmaktad r. Tezin konusu gere i ya zca serigraf tekni inde kullan lan temel 

araç ve gereçlere yer verilmi  olup, ara malzemelere (emülsiyon çe itleri, emülsiyon 

raklesi, rakle lastik çe itleri, ipek yap t r c lar , kal p çe itleri vb.) de inilmemi tir.

Tekni e ad n  veren ipek yerine günümüzde farkl  malzemeler kullan lmaktad r. 

Bunlar ço unlukla; orlon, perlon ve naylon gibi sentetik dokumalard r. Serigraf bask  

sisteminde, görüntü kalitesini etkileyen temel faktörler vard r. Bunlardan en önemlisi 

kullan lan elek kal ptaki ipek dokuma s kl d r. Elek numaralar  kullan m 

amaçlar na göre cm ’deki delik say s na göre çe itlilik göstermektedir.

“Ayr ca elekler kalitelerine göre de harfle kodland r l rlar. Bu k and rma
u ekilde yap labilir.

ince ile orta aras  kalite, T al n

KILINÇER , Ülkü (2004), “Serigrafi Bask  Tekni i ve E itimde Kullan m Alanlar ”, Yüksek Lisans Tezi, Dokuz Eylül 
Üniversitesi E itim Bilimleri Enstitüsü, zmir, sayfa 4



Elek çerçeveleri, tah ya metal profil olarak kullan labilir.”

Özellikle sektörde kâ t üzerine trigromi (dört renkli göbe i, macenta, sar  

) bask larda dikkatle 140 aral nda uygun numaral  bir elek 

seçilmelidir. Uygun ipe in kullan m n  birçok faktör etkilemektedir. Bas lacak 

yüzeyin yap s , boyan n türü, bask  adedi, bas lacak görselin kaç renk oldu u gibi 

faktörler bas m öncesi göz önünde bulundurulmal d r. 

az rl k a amas nda kal p üzerine sürülen maddeye emülsiyon denir. 

Emülsiyonu a duyarl  hale getirmek için kullan lan maddeye “bikromat” veya 

“diazo tozu” denir. 

“Emülsiyonlar, serigrafide kullan lacak malzemeye, yap lacak i e,
kolayl na, maliyete ba l  olarak seçimi yap lan ayr ca çe itlili i 
malzemedir. Örne in; solvent bazl  boya kullan lacaksa solvent bazl  
emülsiyon, su bazl  boya kullan lacaksa su bazl  emülsiyon kullan lmal d r.
Ortak nitelikler ta yan çok çe itli emülsiyonlar vard r. Farkl  renklerde, 
farkl  çözücülere dayan rl klar , temizlenmelerindeki kolayl klar , pozlama 
süreleri duyarla t r c lar  ve korunabilme sürelerinden dolay  farkl l klar 
ta rlar.

Emülsiyonlarda genel olarak aran lan özellikler öyle s ralanabilir:

— nce hatlarda ve çizgilerde çok iyi aç lma.

— Suya, tinere ve çe itli solventlere kar  dayan kl l k.

— Uzun Say da Bask  yapabilme imkan .

— Emülsiyon çekilmi  eleklerin üç ay sonra kullan lma imkan .

— Hassasla t r lm  emülsiyonlar n üç aydan fazla bir sürede
kullan labilmesi.

— Çevreye zarar vermeyen ve kirletmeyen at klar olu turmalar .”

SEV M, S d ka; “Elek Bask  ve Ç kartma Tekni i Kullanarak, S rl  Pi mi  Yüzeylerde Farkl  Bir Bünye Kullanarak 
Dekor Denemeleri” Yüksek Lisans Tezi, Anadolu Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü, Eski ehir, 
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Resim 2.1.2.  Kürek üzerine dökülmü  olan emülsiyonun çerçeve kenar n n alt

k sm ndan ba lay p sürülmesi

Resim 2.1.3. Haz rlanan emülsiyonun kürek üzerine d ar ya ta mayacak ekilde 

dökülmesi

Bask  i lemi s ras nda düz cam yüzeylere uygulanan do rudan (elek bask )

dolayl (ç kartma) yap lan bask larda norganik seramik s r üstü tiner bazl  medyum 

ile kar t r lan boyalar kullan lmaktad r.

“Porselen boyalar  olarak da tan mlanabilen s r üstü boyalar , pigment 
as ll  s ratl  boyalar na yüksek oranda ergitici kat lmas yla elde edilir. Bu 
nedenle s r üstü boyalar na 600 850 derece aras  ergiyen bir çe it seramik 
cam  da denilebilir. Ergitici olarak kullan lan s rçalar, dü ük s cakl kta 
eriyebilen camlar olup, görevleri boyay  sert s r yüzeyleri üzerinde parlak 



bir ekilde eritmektir. S r üstü boyalar  çe itl ekillerde haz rlanabilir. Boya 
ve eritici birlikte eritildikten sonra ö ütülebildikleri gibi çe itli oranlarda 
kar t r lan eritici boya ile birlikte kuru olarak da ö ütülebilir. Boyan n 
parça üzerine kolayl kla sürülebilmesi için boyaya medium gibi çe itli ya l  
maddeler kar t r l r. Bu ya  kar m , ya üretimde kat l r, ya da 
kullan l rken boyaya inceltilecek miktarda kat l r. Boyalar n dü ük 
s cakl kta getirdi i avantaj ile pi en s r üstü boyalar n renk paleti çok 
geni tir.”

“Büyük çapl  üretimlerde boyalar
geçirilerek haz rlanmal d r. Küçük üretimlerde ise düz yüzeyler üzerinde 
spatula yard m  ile boyan n medyumla kar t r larak ezilmesi yeterli olur. 

kar t r larak haz rlanan boyalar hemen kullan lmayacak 
ise a z  s k ca kapal  kaplar n içine konularak daha sonra kullan lmak üzere 

l d r.”

“Rakle serigrafinin önemli etkeni oynayan faktörlerden biridir. 
üzerindeki boyan n ablon deliklerden bask  yap lacak yüzeye geçmesini 
sa layan s y r c d r. Rakleler, de i ik profillerde kesilmi  kauçuklard r. 
A aç, çam ve çelik olanlar  da vard r. Kauçuk ve lastik rakleler, tahta veya 
alüminyum tutuculara tak larak kullan l r.”

iner bazl  medyum ile kar t r larak elde edilen seramik boya ele in iç 

yüzeyine ancak desene ta mayacak bir biçimde dökülür ve raklenin tamamen kendi 

a rl  ile desenin öbür ucuna ta narak gözenekler boya ile doldurulur. Rakle ile 45 

ile 75 derecelik bir aç yla kuvvet uygulayarak tek seferde boyan n yüzeye geçmesi 

sa lan r. Uygulanan kuvvet tüm renklerde ve bask  kal plar nda ayn  uygulanmal d r. 

plar na sebep olabilmektedir. 

Eri im 

SEV M . S d ka Sibel; “Seramik Dekorlar ve Uygulama Teknikleri ” stanbul
Eri im 



 Resim 2.1.4. a) Rakle sertli i b) Rakle Kal nl  c) Rakle aç s  d) Rakle Ac s  

e) Rakle bask s  f) Rakle H z  g) Rakle bileme (profil/yüzey)

Serigrafi tekni inde istenilen desenin pozlama makinesine aktar l rken 

kullan lan bir önemli i lem de film haz rlama a amas d r. 

Adobe Illustrator gibi foto raf tabanl  renk 

kanallar nda çal maya elveri li tonlar  katmanlara ayr l p

kanallarda montaj çal mas  yap lmaktad r. Bas lacak desen hangi renk olursa olsun 

film olarak haz rlanan pozitifler,  geçirmemesi aç s ndan

k rm z  olmal d r. Ayr ca deseni olu turacak her renk için ayr  film haz rlan r ve ayr  

i lemler yap l r. Aktar lacak desen tek renk ve spot renk de il ise film o standartlara 

göre haz rlanmal d r. Traml  haz rlanacak görseller için ciddi ve do ru bir grafik 

çal mas  yap lmal  ve devam nda her bir renge ait film haz rl  için renk ayr m  

yap lmal d r. 



Resim 2.1.5. Renk ayr m  yap lm  desen

“Pozitiflerin ele e al nmas  gereken, yani bas lmas  gereken resmin, 
eklin yaz n n ya da foto raf n k geçiren bir yüzey üzerine 

haz rlanmas d r. Bu yüzey asetat, cam, film, ayd nger vb. maddeler olabilir. 
Bunda önemli olan pozlama s ras nda k geçiren yüzey üzerindeki 
tasar m n elek üzerinde k alan ve almayan alanlar meydana 

”

“Film haz rlama farkl  çe itlerde olmakla birlikte haz rlama yöntemleri ve 
kullan lan malzemeler nda adland r lm lard r. Bunlar elle yap lan 
pozitifler, foto rafik yöntemle yap lan pozitifler ve bilgisayar ortam nda 
haz rlanan pozitifler gibi isim ve tekniklerle adland r l rlar. Elle haz rlanan 

rde çizilmesi dü ünülen özgün grafik asetat, effaf polyester folyo, 
cam, ayd nger gibi  geçiren malzemeler üzerine kalem, f rça, rapido gibi 
malzemelerle çizilerek olu turulur. Burada çini mürekkep, kaliteli guaj, 
akrilik boya ve malzemeler kullan larak desen olu turulmaktad r. Burada 
önemli olan boyama renginin siyah ve k rm z  olmas d r, amaç  
geçirmemesidir. Bununla birlikte letraset, maske bantlar , yap kan 
folyolarda kullan labilir. Günümüzde filmler art k lazer bask  cihazlar yla 
haz rlanmaktad r. Görüntü ile ilgili say sal bilgiler, PostScript, RIP (Raster 
Görüntü lemcisi) arac l  ile ekran çizgilerine dönü türülür ve daha sonra 
lazer bask  cihaz  makinesi diline dönü türülür. Daha sonra bu bilgiler, film 
üzerine aktar l r.”

PEKMEZC , Hasan, (1992) “Tüm Yönleri ile Serigrafi pekbask  ” lke Yay nc l k, Ankara, s. 72
, Eri im 



“Ara tonlu ve çok renkli imgelerin reprodüksiyonundaki ilk basamak; 
renk ayr m d r. Renk ayr m  tasar m  dört standart renge (camgöbe i, 
macenta, sar , siyah) CMYK bölme i lemidir. Renk ayr m nda, orijinali 
kendisini meydana getiren renklere ay rma i lemi filtreler yard m yla ya da 
bu mant a uygun olarak yap l r. Saydam renk filtresi kendi rengini geçirir 
ve di erlerini so urur. Filtre taraf ndan emilen renk göz ve emilsüyon 
taraf ndan siyah olarak alg lan r. Bu i lemin yap lmas nda tamamlay c  

faydalan l r. K rm z  ve cyan, ye il ve magenta, sar  ve mavi 
renkler tamamlay c  renklerdir. Siyah sisteme sonradan eklenir ve eklenme 
yöntemleri birbirinden farkl d r. 

“Tram; yar m ton (çoktan ya da halftone) orijinalleri tek tona indirmeye 
oktalar veya dokular toplu udur. Günümüzde standart tram ve 

kristal tram olarak iki çe it tram kullan l r. Standard tramlarda birçok 
cm²’lik çizgi üzerindeki nokta ve doku say s  Türk Standartlar ndaki tram 
de erini verir. (60 cm²’lik tram – 70 cm²’lik tra
ve doku say s  ise, LPI (Lines Per Inch)’i verir. 153 / 2. 54 =60’ l k tram  

”

Resim 2.1.6. Tram Örnekleri

cihazlar serigraf tekni inde foto ablon olu turulmas nda kullan lan, 

desenin elek üzerine düzgün bir biçimde aktar lmas na yarayan temel araçlardan 

biridir. Bu üniteler vakumlu özel lambal , vakumsuz tek lambal  ya da sadece 

florasan klarla haz rlanabilenler olmak üzere birçok çe idi mevcuttur. Ayn  ekilde 

ünitelerinde etüv denilen kurutucu ve vakum gibi aparatlar da 

bulunmaktad r. Ancak bunlar tamamen iste e ba l , i letmenin artlar na ba l d r. 

Eri im 



Etüvlü kurutma, iyi bir k kayna  ve vakum buluna

derece hassas ve detayl  i ler kolayl kla ipek ele e aktar labilir. Temiz ve sa l kl  bir 

sonuç için bu parametreler serigraf tekni inde çok önemli bir yer tutar. 

“Gerekli pozlama süresi; foto – emülsiyon veya film özellikleri
kal nl k ve k kayna  ile lamba ve pozlanacak malzeme aras ndaki 
mesafeye ba l d r.

Lamba ( k kayna ) Pozland rma Zaman

125 Watt HPR c va buharl  –
–
–
– ”

Resim 2.1.7. F r nl  Serigrafi Kal p Pozlama Makinesi

Yeterli süre verilmemi  pozlamalar kuruma ve emülsiyon y kama esnas nda 

akmalara sebep olabilir. Dolay s yla bas lacak görselin çe idine göre düzgün bir 

pozlama süresi bulunmal d r. Pozlamas  biten ipek, bir küvet ya da uygun bir 

mekânda y kan r. Ancak y kama a amas  da dikkatli olunmal d r. Çok 

bas nçl  su püskürtmek olumsuz sonuç do urabilir. Kal p iki taraftan



etmeden bol su ile y kanmal d r. Y kama an nda elekte k alan yerlerin sertle mi  

olarak kald , k olmayan yerlerin ise döküldü ü görülecektir. 

Tazyikli suyla y kan rken kal p bas lacak i  traml  ise, noktasal tramlar zarar 

görmemesi aç s ndan uzun süre tutulmamal d r. Y kama esnas nda elek bir k 

kayna na tutulursa aç lmayan yerlerin görülebilmesi ve sonras nda tekrar su 

tutulmas  gereklili ine i aret eder. Son i lem olarak da kal p kurutulur. Ancak 

kurutma süresi de emülsiyonun cinsine ve desenin özelliklerine ba l  olarak 

de i mektedir. E er bas lacak desen normal süresinden daha fazla kurutma i lemine 

maruz kal rsa emülsiyonun kal ba daha çok sabitlenece inden y kamakta zorluk 

çekilebilir. Is n n 40 dereceyi geçmemesi gerekir. Gerek emülsiyon kurutulurken, 

gerek banyo sonras  ele in a r  s cak ortamda kurutulmas  sak ncal d r, 

büzülebilir, bozulabilir. 

Resim 2.1.8. Pozlanm  ele in aç lmas  ve fazla suyunun emilmesi

Serigraf bask  makineleri el ile çal an bask  tezgâhlar , yar  otomatik ve tam 

otomatik olmak üzere çe itleri mevcuttur. 



Resim 2.1.9. Mekanik Serigrafi bask  makinesi

Bu makineler amaca yönelik olarak tasarlan p, direk bask lar dolayl

bask lara göre farkl  aparat ve düzenekleri bulunmaktad r. Sulu ç kartma dekor 

tekni i uygulan rken ihtiyaç duyulan en önemli ekipmanlar n ba nda serigraf 

makinesi bulunmaktad r. Elek kal b n n ba land , ileri geri, sa a

u, vakumla bask  kâ d  tutan bir düzene in bulundu u 

Resim 2.1.10. Manuel vakumlu ç kartma tekni i serigrafi bask  makinesi

Günümüzde serigraf makinelerinin teknolojisinin geli mesiyle elektronik 

olarak çal an birçok çe idi mevcuttur. 



Resim 2.1.11. Yar  Otomatik Serigraf (dolayl - ç kartma) Bask  Makinesi 

2.1.1. Do rudan Bask  Tekni i (Elek Bask )

“ bask ; olu mu
tabakas  üzerine, bask  boyas n n geçebilece i yap  olu tur
bas lacak do rudan dolayl bask  malzeme üzerine 
aktar lmas  eklinde tan mlanabilir.”

“Bugün bask  sanat  denildi i , çe itli 
türetilmi  geni  bask  
tekniklerinde en çok bilinenler; ah ap, gravür ve serigrafi (elek bask )

say labilir. bask  ah ap ühürler, M.Ö. 
Do uda ekillendirilerek ba lam t r. 

sk  tekni ine ö er Orta Asya, Çin ve Japonya'da 
ba lay p çok sonra da Avrupa'ya gelmi tir. anlay  bask
Türkiye'de Cumhuriyet sonras  olmu tur.”

Ülkemizde bask n n ne zaman uygulanmaya ba land  ile ilgili kesin 

kaynaklar olmamas na kar n, Avrupa’daki geli melere benzer nitelikte çal malar 

yap ld  görülür. Ülkemizde cam endüstrisinde bu tekni in 

SEV M, S d ka; “Elek Bask  ve Ç kartma Tekni i Kullanarak, S rl  Pi mi  Yüzeylerde Farkl  Bir Bünye Kullanarak 
Dekor Denemeleri” Yüksek Lisans Tezi, Anadolu Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü, Eski ehir, 



yayg nla maya ba lamas  Cumhuriyet sonras nda gerçekle mektedir. Sümerba

basma ve seramik fabrikalar ilk uygulayanlar özelli ini ta maktad rlar. Daha 

sonralar nda benzer i letmeler uygulamaya geçmi

Cam ve seramik endüstrisinde serigraf bask  ad yla nitelendirilen bask n n, 

ik ve alanlar  oldukça geni lemi tir. Ç kartma tekni i, s rüstü, s riçi ve 

s r alt  bask lar da kullan ld  gibi tüm bunlar kendi içinde de çe itlere ayr larak 

geni  bir yelpazeye hitap etmektedir. 

ti ok, polyester, poligprap ile 

melamin, alüminyum, pirinç, bak r, çinko, cam, seramik, porselen, kâ t, karton, 

kuma , ah ap, mermer kâ t türlerinin hepsi bask  yüzeyi olarak kullan l r. 

bask  tekni i halen ekstil, otomotiv, beyaz e ya

mermer, cam, ah ap sanayilerinde ve aç k hava reklamlar alanlar çok 

sektörde kullan lmaktad r.

“ bask da kullan lacak u ekilde s ralayabi
ekilde negatif çizimi haz rlanm  en, desenin büyüklü ü

uygun çerçeve, elek bezi (polyester, ipek v.b.) emülsiyon, pozland için 
k, ele e aktar lm aç lmas  için yeterli 

kurumas  için gerekli ortam bask da kullan lan 
bask  olay n n te kil ”

E er bas lmas  istenilen görselin bas m adedi yüksek de il ise manuel yani el ile; 

çok adetli bas mlar için ise üretime uygun özel serigraf bask  makinelerinde yüzeye 

do rudan bask  yap l r. Ancak boyut ve biçimleri bu makinelerde standartt r. 

Dolay s yla önceden belirlenen ölçü ve formuna göre düzenlenmi  bir bask  

mekâni i vard r. El ile çal an basit bir serigraf tezgah nda yakla k olarak saatte 

500, yar  otomatik bir serigraf bask  makinesinde saatte 4

bask  makinelerinde ise saatte 2000 2500 bask  yap labilmektedir. Ayr ca silindirik 

formlara bask  yapmak için forma uygun farkl  özel makineler de bulunmaktad r. 

Do rudan bask  (elek bask ) tekni i uygulan rken i lem s ras  olarak öncelikle 

SEV M, S d ka; “Elek Bask  ve Ç kartma Tekni i Kullanarak, S rl  Pi mi  Yüzeylerde Farkl  Bir Bünye Kullanarak 
Dekor Denemeleri” Yüksek Lisans Tezi, Anadolu Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü, Eski ehir, 



kal p haz rlanmal d r. Çerçeveye gerilen ipek elek üzerine dikkatle emülsiyon 

haz rlan p, sürülmelidir. Öncesinde bas lmak istenilen desenin grafik çal mas  

bilgisayar ortam nda haz rlan p, programlar arac l yla çok renkli vey

uygun biçimde her renge ayr  olarak (tek bir rengin tüm tonlar n  ayr  katmanlarda 

çal ararak ay rmak suretiyle) film haz rlanmal d r. Film i lemi bittikten sonra 

kurumu  olan emülsiyon sürülü ele in üzerine desen pozlama cihaz yla uygun sürede 

pozlan r. Pozlama esnas nda verilen süre oldukça önemlidir.

Pozlamas  biten kal b n tazyikli suyla dikkatlice y kanmas  ve ard ndan kurutulmas  

Haz rlanan elek kuruduktan sonra bask  yap lacak makineye 

yerle tirilir. 

“Elekler tezgahlara tutturulurken kelepçelerle veya mente eler ile çok 
iyi ba lanmas , bask  s ras nda gev emeye ve istek d  oynamalara f rsat 
verilmemesi gerekir. Aksi taktirde bask lar kayar ise istenilen sonuca 
ula lamaz. Uygulamada bas lacak olan desenin her bas mda ayn  sonucun 
al nmas  için dikkat edilmesi gereken di er bir önemli nokta da ele in 
üzerindeki desenle üzerine bask  yap lacak ürünlerin tam çak mas n n 
sa lanmas d r. Bunun için bask  tezgahlar  üzerine gönyeler yerle tirilir. 

ra ele in bask  esnas nda yüzeye yap mamas  için bask  yap lacak 
yüzey ile elek aras nda yükseklik ayar  yap l r. Bu yükseklik yakla k yar m 
santim civar nda olmal d r. Yükseklik ve gönye ayar  yap l rken, uygulama 
esnas nda bask  yap lacak ürünlerin al n p yerle tirilmesi ile bozulmayacak 
dirençli bir sabitlemenin yap lmas na dikkat edilmelidir.”

Makine üzerine pozlanm  elek yerle tirildikten sonra tasar ma uygun ebatta 

bask  raklesi seçilir. Haz rlanm  ve kar m  tiner bazl  medyum ile iyice ezile

elek üzerine desenin d  k sm na gelecek biçimde dökülür. Makinede el ile bask  

yap l yorsa tek bir hamlede kesintisiz biçimde rakle çekilerek, boyalar n elekten 

geçmesi sa lan r. Böylelikle desen cam yüzeyin üzerine aktar lm  olmaktad r. En 

son a amada cam ürün boyan n tipine göre uygun f r n ortam nda pi irilmektedir. 

Bask  i leminin bitmesinin ard ndan kullan lan elekler ve rakleler dikkatle 

SEV M, . S d ka Sibel; “Seramik Dekorlar ve Uygulama Teknikleri ” stanbul



Do rudan bask  tekni i uygulan rken serigraf makinesinde yap lacak olan 

bask n n haz rl k süreci 50 dakika sürmektedir. Makinede bas m süresi 

ise, makinenin üretim ve bask  kapasitesine ba l d r.

Do rudan bask  uygulan rken i lem basamaklar  özetlenecek olursa 

i lemler a a daki gibidir:

Resim 2.1.1.1. Do rudan bask  (elek bask ) tekni i uygulama a amalar

Resim 2.1.1.2. Cam üzerine do rudan bask  (elek bask ) kal b n otomatik bask  

makinesine yerle tirilmesi



Resim 2.1.1.3. Cam üzerine elek bask uygulamas

Londra’n n Dolchester bölgesinde ‘Maiden Castle Road’ Sa l k Merkezinin giri  

kap s nda bulunan cam bölmeler do rudan bask  (elek bask ) tekni i kullan larak 

2011 y l nda “Sasha Ward” taraf ndan uygulanm t r.

Resim 2.1.1.4. Sasha Ward elek bask  uygulamas  detay görünüm

Resim 2.1.1.5. Sasha Ward elek  bask  uygulamas -



2.1.2. Dolayl Bask  Tekni i (Ç kartma Tekni i)

Dolayl ç kartma ask  ekni i üçük büyük, ayr nt l  ve karma k biçimli 

formlar n dekorlanmalar nda en çok kullan lan tekniklerden biridir.

emaye, çelik gibi yüzeylerin dekorlanmas nda günümüzde kullan lan ç kartma 

tekni i ile çok renkli bask lar yap labilmektedir. Bask  i leminde seramik boyalar  

tiner bazl  medium ile iyice kar t r lmaktad r. Bu bask lar, ilk olarak  tekni e uygun 

özel ç kartma kâ tlar na bas larak ç kartma ‘lak’  sayesinde su içerisine 

b rak ld nda ta y c  eleman olan lak, kâ t yüzeyinden ç kar. Bu transfer biçimine

ayn  zamanda ‘dekal’ denmektedir

“Ç kartma tekni i ilk olarak 1753 y l nda ngiltere' de Robert Hancock 
taraf ndan bulunmu tur. Bu bask  tekni i ilk olarak Hancock denetiminde 
Worcester fabrikas nda uygulanmaya ba lanm t r. Böylece ngiltere' de 
"transfer printing" dönemi ba lam  , daha sonra Avrupa ve di er ülkelere 
yay lm t r.”

“Oldukça yayg n kullan lan uygulamad r. 
i lemdir. Düz yuvarlak, çukur yüzeylerde 

Uygulaman n yap laca  yüzey pürüzsüz ve düzgün 
olmal d r. bask  net ve temiz olmaz.”

1960 ve 1970’lerde ‘Waterbased Transfer Printing’ ad  verilen sulu ç kartma 

tekni inin geli im a amas nda, istenilen görüntü ve desenler ipek üzerine a son 

derece hassas bir emülsiyon kullan larak pozlama yap l r. Özel olarak haz rlanm  

r  tiner bazl  medium ile kar t r larak  sulu ç kartma kâ tlar na desen 

Ç kartma tekni inin bask  i leminin uygulanmas nda elek bask  tekni ine benzer 

olarak öncelikle çerçeveye gerilen ipek elek üzerine dikkatle emülsiyon haz rlan p, 

SEV S d ka; “Türkiye’ de Ba lang c ndan Günümüze Porselen Dekorlar ”
Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü, Eski ehir, 

SEV M, S d ka; “Elek Bask  ve Ç kartma Tekni i Kullanarak, S rl  Pi mi  Yüzeylerde Farkl  Bir Bünye Kullanarak 
Dekor Denemeleri” Yüksek Lisans Tezi, Anadolu Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü, Eski ehir, 



al p haz rlanmal d r. Daha sonra tasarlanan desene uygun film haz rlanmas  

Böylelikle her bir renk için ayr  haz rlanan filmler ayr  ayr  kal p 

üzerine pozland r l r. Pozland r lan kal p dikkatle tazyikli suyla y kand ktan sonra 

kurutulmal d r. Böylelikle bask  a amas na geçilir. Öncesinde haz rlanm  ve 

kar m  tiner bazl  medyum ile iyice ezilen boya elek üzerine desenin d  k sm na 

gelecek biçimde dökülür. Ç kartma tekni ine uygun olarak tasarlanm  vakumlu 

bask  makinelerinde bask ya geçilir.

“Geli mi  tezgâhlar vakumlu olarak üretilirler. Vakumlu tezgâhlar 
üzerine bask  yap lan maddelerin kaymas na ve oynamas na izin vermedi i 
için temiz ve net sonuç elde edilir. Elektrikli vakum düzene i, üzeri s k 
deliklerle delinmi  bir masan n alt na, delikleri kapsayacak ekilde emici 
bir motor sisteminin yerle tirilmesi ile elde edilir. Bask  s ras nda deli i 
ta yan kol masaya indi inde vakum devreye girer ve masan n üzerindeki 
bask  maddesini çekerek masaya yap t r r. Elek masadan kalk nca emic
devre d  kal r. Hacimli maddeler üzerine bask  yap l rken vakuma gerek 
kalmaz.”

Makineye dikkatlice ayarlan p monte edilmesinin ard ndan, makinenin tezgah na 

konulan ç kartma ka d  pozala

“ ask  tezgâh  üzerinde bas lacak malzemenin yerini belirleyip, 
kaymas n  önleyen ve bas lacak malzemenin sürekli ayn  yere konmas n  
sa layan mukavva, asetat, kauçuk köpü ü ve ah ap gibi malzemelerden 
yap lma dayanaklard r.”

http://www.megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/D%C3%BCz%20Elek%20Bask%C4%B1.pdf , Eri im 

, Eri im Tarihi: 14.06.2015



Resim 2.1.2.1. Bask  makinesi üzerine desen poza konumland r lmas

Haz rlanm  ve kar m  tiner bazl  medyum ile iyice ezilen boya elek 

üzerine desenin d  k sm na gelecek biçimde dökülür. Boya bas m  

gerçekle tikten sonra desenlerin yüzeye transferini sa layan lak a amas na 

geçilir. 

“Boya ü erin ü ç
ak  plan r. n l nl  n n l nl
a l d r. ç d n n ü

geçilir.”

“Bask  i lemi biten ç kartma ka d kurutmadan sonra laklama için bask  
makinesine tekrar al n r. Laklama i lemine getirilen dekallerin çok iyi bir 
ekilde kurumu  olmas  gerekmektedir. Laklama i i için 24, 32, 55 ve 90 

numaral  elekler kullan l r. Lak film – 1 cm.den daha geni  
bir bo luk olarak pozlan r ve bas m gerçekle tirilir. Lak desenin ta nmas n  
yüzeye transferini sa layan ta y c  bir film tabakas d r. Lak tiner bazl  olup 
lüster ve vernik benzeri bir malzemedir. Lak bas m nda dekal 
aras ndaki mesafe 1 – 2 mm olmal d r.”

“Transfer i lemine geçmeden önce lak tabakas n n iyice kurumas  
beklenmelidir. Transfer i leminde desenler bütün olarak ya da istenilen 

SEV M, S d ka; “Türkiye’ de Ba lang c ndan Günümüze Porselen Dekorlar ”
Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü, Eski ehir, 

KARAA AÇ, Kamuran (2006), Seramikte Mekânik Bask  Yöntemleri, Yüksek Lisans Tezi, Mimar Sinan Güzel Sanatlar 
Üniversitesi Sosyal Bilimler Enstitüsü Seramik ve Cam Tasar m  Anasanat Dal  Seramik Tasar m  Program , stanbul, sayfa 



ebatlara göre kesilerek su dolu bir kab n içerisine at l r. Desenler ç kartma 
ka d ndan çözülüp lak tabakas na geçinceye kadar 1
Sudan al nan ç kartmalar, zedelenmeden dekor yap lacak ürünün üzerine 
yerle tirilip yava ça ç kartma ka d ndan kayd r larak tam olarak yüzeye 
oturmas  sa lan r. Bu arada kaymalar var ise henüz kurumam  olan lak 
tabakas  hareket ettirilerek düzeltmeler yap l r. Ç kartma yüzeye 
yerle tirildikten sonra yumu ak bir bez ile veya fil kula  diye tabir edilen 
ç kartma lasti i ile desenlerin üzerinden geçilir. Bu i lem sayesinde lak i
ürün aras nda kalan hava ve su kabarc klar  yanlara do ru itilerek 
ç kartman n yüzeye iyice yap mas  sa lan r. Daha sonra ç kartmalar n 
yanlar na itilen sular  ka t mendiller vas tas  ile al narak yüzey 
kurulan r.”

Transfer ve lak atma i lemleri bittikten sonra ç kartma ka tlar n n birbirine 

de meden yap mas n  engellemek amac yla kurutma raf  ad  verilen düzene e 

yerle tirilir. yap lacak olan dolayl bask n n haz rl k süreci

bask  yönteminin haz rl k süreci ayn  oldu undan ortalama 40

sürmektedir. akinede bas m süresi, makinenin üretim ve bask  kapasitesine 

ba l d r. Haz rl k ve bask  a amalar na ek olarak ç kartma ka tlar  kuruduktan sonra 

i lemi uygulanmaktad r. Bu uygulaman n süre bas lacak ç kartma 

ka d n n ebad na göre de i iklik göstermektedir.

Resim 2.1.2.2. Ç kartma ka tlar n n kurutma raf na yerle tirilmesi

Seramik Yüzeyler Üzerinde Bask  Tekniklerinin Ara t r lmas  ve Uygulanmas , 
Yeterlilik Tezi, Anadolu Üniversitesi Güzel Sanatlar Enstitüsü Seramik Anasanat Dal , Eski ehir, sayfa 



Dolayl (ç kartma) bask  uygulan rken i lem basamaklar  özetlenecek olursa her 

bir renk için uygulanan i lemler a a daki gibidir:

Resim 2.1.2.3. Dolayl bask  (ç kartma) tekni i uygulama a amalar

Dolayl  bask  tekni inde, uygulama a amalar n  

Bask  uygulamas  bittikten sonra, kullan lan tüm malzemeler itina ile temizlenerek, 

bir sonraki bask  a amas na haz r olarak b rak lmal d r.

Resim 2.1.2.4. Cam tabak üzeri uygulanm  dolayl bask  tekni i örne i

Desen
Tasar m

Film Haz rlanmas  
(Her bir renk için 

ayr  çal ma)

Emülsiyon 
Haz rlanmas

Elek kal ba 
emülsiyon 

sürülmesi (Kal p 
çekimi)

Boya Haz rlanmas
(Tiner bazl  
medyum ile 

Kar m)

Desenin kal ba 
Pozlama cihaz nda 

Pozlanmas

Pozlanan kal b n 
tazyikli suyla 

y kanmas ve kal p 
Kurutma

Kal b n Makineye 
Yerle imi

Ç kartma ka tlar na
Bask  lemi

Ç kartma ka tlar na 
desenlerin ç kartma 
Lak’  ile kaplanmas

Suda kayd rma 
yöntemi ile ürüne 

transfer i lemi

Ürün Pi irimi (730°C- 
860°C aral nda
F r n Ortam nda)



ransfer i lemi biten ürünlerin f r n ortam nda uygun s cakl kta pi irilmesi

bask n n ve ürünün kalitesini do rudan etkilemektedir. 

Resim 2.1.2.5. Dolayl bask  yap lm  ürünler ve transfer kâ d

erigraf bask  tekni i hakk nda eser ve bu alanda y llarca e iti

Crittington Maccoy’a göre bask  yap l rken olmas  gereken i lem s ras  a a daki 

resimlerde gösterilmi tir. 

Resim 2.1.2.6. Crittington Maccoy ç kartma ka d na serigrafi uygulama



2.2. Dijital Bask  Tekni i

tekni inde kullan lan film kal p, pozlama, y kama gibi unsurlar n 

ortadan kald r lmas yla dijital çekilmi  bir foto raf n ya da taranm  bir resmin, 

bilgisayar yard m  ile uygun programlarda metin, grafik, çizim vb. görselin 

haz rland ktan sonra dijital bask  makineleri yard m yla do rudan bask  malzemeleri 

üzerine bas lmas  i idir. 

“Günümüzün bask  teknolojisinde yayg n olarak kullan lan kontinü ink 
jet bask  yöntemi 1965'te Sweet taraf ndan bulunmu tur. 1967'de Hertz 
taraf ndan daha da geli tirilmi tir. Bu alanda di er bir önemli ad m da 1979 
y l nda HP ve Canon firmalar n n ayn  y l içinde DOD teknolojilerini 
bulmalar  ile at lm t r. Bu bulu  istenilen noktaya istenilen renkte nokta 
bas lmas n  sa lam t r.”

Son y llarda geli tirilmesine h z verilen hassas dijital ortamlar n birden çok 

sa lay c  deste iyle dijital ortamda üretilerek her türlü malzeme yüzeylerine basma 

i lemidir. Bilgisayarda yap lan çal malar  

Freehand, Corel Draw, Adobe Illustrator gibi foto raf tabanl  belirli programlar 

do rultusunda (Resim, Grafik) ba ka bir i lem uygulanmas na ihtiyaç duyulmadan 

do rudan bas lan i lere dijital bask  denir. 

“ tal bask , bilgisayar ortam nda haz rlanm  ya da bilgisayar ortam na 
aktar lm  tasar mlar n ve foto raflar n geli mi  bask  teknolojileri ile 
kaliteli ve h zl  bir ekilde de i ik materyaller üzerine aktar lmas d r. Dijital 
bask da klasik bask larda olan kli e haz rl k söz konusu de ildir. Dijital 
bask , etkileyici bir elektronik sanat içeriyor. Canl  grafikler ve kusursuz 
renk kayd  ile kli elere olan gereksinimi ortadan kald rarak bask  için 
ayr lan süreyi k salt yor. Düzeltmeler kolayl kla yap labiliyo
tasar mda yap lan küçük de i ikler ile ambalaj ve etiketler tamamen farkl  
içeri e sahip olabiliyor. Tamamen elektronik i  ak n n parças  olan dijital 
bask , bilgisayarda haz rlanan metin, grafik ve resimler dijital bask  sistemi 
içinde kabul edilebilecek dile çeviren RIP olarak gönderilen bir dijital 
dosyaya dayan yor. Tek bir PDF dosyas  içeren düzen dosyas  olabildi i 

Dijital bask da bilgisayarlar taraf ndan olu turulan de i

Eri im Tarihi: 11.02.2015



yazd rmak, analog bask da bask  öncesi haz rl k da göz önüne al nd nda 
daha çabuk ve nispeten dü ük maliyetli. Analog bask lar ambalaj etiket 
bask s nda büyük paya sahip olsalar da orta ve k sa tirajl  i lerde minimal i  
gücü ile dijital bask , ürünün ve i  gücünün minimalle mesi söz konusu. 
Dijital bask da bask  miktar  ölçeklenebilir, birim maliyetleri ise standart 

”

Dijital bask , birçok bask  tekni i teknolojisini h z ve kalite aç s ndan geride 

b rakmaktad r. Ayn  zamanda boyut s n rlamas n  da ortadan kald rm t r. Yeni bir 

teknoloji olmas  sebebiyle sürekli geli mekte olan dijital bask  makinelerinin bask  

kaliteleri ve h zlar  her geçen gün artmaktad r. Dijital bask  günümüz dünyas nda her 

sektöre hitap etmektedir. 

“Bask y ; ablon kullan lanlar ve kullan lmayan gruplar olarak 
ay rd m zda serigrafi, ç kartma, rotatif ve tampon bask  gruplar n  ablon 
ve çerçeve kullan larak yap lan bask  grubuna alabiliriz. Di er grupta ise 

ç kartma lar  da dijital uygulamalar 
diye adland r l r.”

ijital bask  sistemleri matbaa, ambalaj, etiket, grafik sanatlar ve son y llarda 

tekstil, seramik, cam sektörüne hizmet vermektedir. Önemli olan ihtiyaca ve amaca 

yönelik do ru yat r m  yapabilmekten geç

“Son y llarda h zl  teknolojik geli meler matbaac l k sektöründe de 
kendini göstermi tir. Art k dijital ortamda haz rlanan i ler A4, A3 ve 
50x70’e varan boyutlarda ofset kalitesi ve süratinde bas labilmektedir. 
Bunun yan nda çe itli dijital bask  teknolojileriyle özel kâ t, branda, folyo, 
asetat, glossy gibi çok çe itli malzemelere büyük reklam amaçl  
(indoor/outdoor) afi ler bas labilmektedir. Günümüzde bu tip makineler be  
metre ende ve sonsuz boyda bask  yapabilecek kapasiteye ula m t r. 
Görüntüleme sistemi (kal p), mürekkep çe idi, mürekkep verme sistemi 
bak m ndan dijital bask  sistemleri s n fland r lacak olunursa;

püskürtmeli)
2. Lazer yaz c lar

Eri im Tarihi: 13.02.2015
KARAA AÇ, Kamuran (2006), Seramikte Mekânik Bask  Yöntemleri, Yüksek Lisans Tezi, Mimar Sinan Güzel Sanatlar 
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6. Termograf (termal bask )
”

Cam endüstrisinde dijital bask  teknolojisinin geli imi sanayi ve sanatsal 

uygulamalar  da olumlu yönde etkilemektedir. Dijital bask n n di er bask  

tekniklerinden fark  ilk olarak bilgisayarda haz rlanan bir i i kal p çekimsiz, 

montajs z, renk ayr m  ve film haz rlamaks z n do rudan almas d r. Bu hem zaman 

hem de ekonomik olarak kazanç sa lar

ijital bask tekni inin bask  i leminin uygulanmas nda, öncelikli olarak 

bask  yap lacak görsel, bask  makinesine entegre olan program ara yüzünde montaj  

yap lmal d r. Dijital bask  makinelerinde kullan lan bu yaz l mlar, tasar m yapmak 

amac yla de ildir. Tasar m  yap lm  görsellerin montajlanmalar  ve bas labilir hale 

gelmesi için gerekli olan detaylar için kullan lmaktad r. gramda görselin 

ölçülendirme, aynalama vb. ayarlamalar n n ard ndan bask  makinesinin ana 

bilgisayar na dosya olarak  gönderilerek görsel bask ya haz r hal

Bas lacak olan cam yüzey temizlenerek bask  makinesindeki ta y c  tablaya 

yerle tirilir. Makine aç ld ktan sonra bask ya ba lamadan önce ta y c  kafadaki 6 

adet boya kafas  uygun çözücüsüyle dikkatlice silinmelidir. Sonras nda boyalar n 

bask  kalitesinin kontrolünü ‘Nozzle Test’ arac l yla yaparak bask  kafas ndaki 

deliklerin t kan kl k durumu kontrol edilmelidir. ( Ard ndan p

ara yüzündeki uygun ve istenilen boya modlar ndan biri seçilerek bask  i lemine 

ba lanmaktad r. Bas m s ras nda 125 °C’lik s yla ma yap l r. Bask  i lemi 

bittikten sonra cam ürün f r n ortam nda pi irime haz r hale gelmektedir. Düz cam 

yüzeyler üzerine uygulanan dijital bask n n tüm uygulama ve bas m süresi, 1 m ’lik 

alanda ortalama 17 dakika sürmektedir. 

Eri im Tarihi: 



ijital bask tekni i uygulan rken i lem basamaklar  özetlenecek olursa 

nan i lemler a a daki gibidir:

Resim 2.2.1. Dijital bask tekni i uygulama a amalar

ijital bask tekni i uygulamas  bittikten sonra özel çözücü ile bask  kafalar  

melidir. Makinede bask  i leminin ard ndan ba ka bir bask  

yap lmayacak program kapatma moduna al nmal d r. Yap lacak iki bask  i lemi 

aras nda makul bir süre var ise, bu süre zarf nda makine

al nmal d r.

Desen
Tasar m

Makineye entegre bir i letim 
sistemi olan bilgisayarlar nda 
görsel düzenleme yaz l m yla 
tasar m  bask ya haz rlama 

i lemi

Görsel düzenleme 
a amas n n ard ndan 

bask  makinesinin ana 
bilgisayar na dosya olarak  

gönderilmesi

Makineyi açt ktan sonra 
boya kafalar n n özel 
çözücüyle dikkatlice 

temizlenmesi

Boyalar n ve bask  kalitesinin 
kontrolünü ‘Nozzle Test’ 
arac l yla yaparak bask  

kafas ndaki deliklerin 
t kan kl k durumu kontrol 

i lemi

Program ara yüzündeki 
uygun ve istenilen boya 

modlar ndan biri seçilmesi
+

Bask  lemi

Bas lacak olan cam yüzey 
temizlenerek bask  

makinesindeki ta y c  
tablaya yerle imi

Ürün Pi irimi
Temper f r n nda 710°C,
füzyon f r n nda yakla k 
olarak 620°C aral nda

(F r n Ortam nda)



Resim 2.2.2. (a) Tasar m (b) Görsel düzenleme yaz l m yla tasar m  bask ya 

haz rlama. (c) Bask  lemi ve U.V Kurutma (d) Bask n n son hali

ask n n yap ld  ortam n temiz olmas  ask  i lemi biten ürünlerin dikkatlice 

f r na yerle tirilmesi bask n n bozulmamas  için önemli bir etkendir.

Resim 2.2.3. (a) Tasar m (b) Görsel düzenleme yaz l m yla tasar m  bask ya 

haz rlama. (c) Bask n n son hali 



Daha önce konu anlat m nda geçen “Do rudan bask  (

“Dolayl bask ” ( ve “Dijital bask  tekni i”nde (

kullan lan malzemeler a a da gösterilmi tir;

Resim 2.2.4. Do rudan, dolayl  ve dijital bask  tekniklerinde kullan lan

malzemelerin kar la t r lmas



3. D J TAL CAM BASKI TEKN N N ÖZELL KLER

ünümüzde am ve seramik endüstrisinde s kl kla tercih edilen bu bask  

tekni i h zla yay lmakta olup, kullan c lara çe itli seçenekler sunmaktad r. 

sanayi, dijital bask  teknolojisi ile yakla k 20 y l kadar önce tan m t r. Bu teknik 

öntemlerinden olan serigraf bask  tekni i gibi tekniklerin 

yerini, do rudan cam üzerine grafik tasar mlar veya fotografik görseller uygulanarak 

yap lan h zl  ve verimli bir tekni e b rakm t r. Dijital bask  

uygulamalar nda büyük ölçüde önemli avantajlar getirmektedir. nkjet teknolosi 

‘ekran bask s ’ (screen printing) prensibiyle gerçe e en yak n görüntüler cam ve 

seramik yüzeylere kolayl kla bas labilmektedir. Günümüz teknolojisinin h zla 

geli mesiyle beraber y llard r kullan lan serigrafi art k yerini dijital bask  

yöntemlerine b rakmaktad r. 

Dijital cam bask  teknolojisinden önce günümüze kadar kullan lan ç kartma 

dekor tekni i, cam ve seramik uygulamalar nda bu teknolojiye kadar mükemmel 

sonuçlar verdi i dü ünülmü tür. Fakat ç kartm uygulamas nda çok çe itli 

malzemelerin kullan lmas  gerekmektedir. Serigraf bask  sisteminde, görüntü 

kalitesini etkileyen temel faktörler vard r. Özellikle sektörde kâ t üzerine trigromi 

(dört renkli) bask larda dikkatle uygun numaral  bir elek seçilmelidir. Daha önceki 

ba l klarda incelendi i gibi bask  tekni i ve ç kartma bask tekni i ile yap lacak 

görselleri uygulama a amalar  son derece zahmetlidir. Yap lacak tüm i lemlerin 

s ras yla do ru olarak yap lmak zorundad r. A amalar aras ndan bir basama n 

ba ar s z olmas  tüm a amalar n sonucunu olumsuz etkileyebilece i dü ünülürse, 

zaman kayb  ve maliyet ciddi bir rol oynamaktad r. 

Seramik endüstrisinde dijital bask n n tarihi, cam endüstrisinde kullan lan

dijital bask  teknolojisine göre daha eskidir. Bu teknoloji henüz yeni olmakla 

beraber, son 8 y lda daha aktif ve ba ar l  örnekler yap lmaya ba lanm t r. Bugün 

tam anlam yla geleneksel uygulamalar n d nda geçmi  y llara oranla; maliyet, 

etkililik ve i levsellik bak m ndan cama teknolojik anlamda birçok katk s  olmu tur. 



ask , art k günümüzde dekoratif veya fonksiyonellik anlamda 

kullan labilen devrim niteli indedir. Dijital cam bask  teknolojisi ile daha k sa 

zamanda teslimat, maliyet, zamandan tasarruf, mü teriye özel çözümler, s n rs z renk 

ve tasar m özgürlü ü, h zl  üretim, s n rs z ölçekli tasar mlar yap labilmektedir. 

Dolay s yla mimarlar ve tasar mc lar için yeni bir soluk sa lamaktad r. 

Düz cam üzerinde dijital bask  kullan m n n di er malzemelere oranla önemli 

avantaj  da cam n iki yüzeyinin de de erlendirilebiliyor olmas d r. Ön ve arka 

yüzeyine yap lacak farkl  tasar mlar n bas lmas yla derinlik, boyut etkisi ön plana 

ç kar. Böylece iki farkl  tasar m n birbirini tamamlamas  da cam n effafl n n 

kazand rd  görsel bir faydad r. 

Resim 3.1. Baylor Hastanesi- Teksas, cam n ön ve arka yüzüne dijital bask  

seperatör uygulamas

HKS tasar m ajans n n Baylor hastanesi ve Dip Tech dijital bask  makine 

üreticisi i  birli i ile yap lm  olan bu tasar m, cam n ön yüzüne yaprak desenleri 

beyaz renkte, arka yüzüne ayn  desenlerin satin efekti veren boya rengi basmay  

tercih ederek boyut kazand rmay  hedeflemi tir.



Resim 3.2. Baylor Hastanesi- Teksas, cam n ön ve arka yüzüne dijital bask  

seperatör uygulamas , detay görünüm

Ekranda haz rlanan herhangi bir görsel; hiçbir kal p, film ve montaj 

gereksinimi olmadan kolayl kla bas labilmektedir. Günümüzde Avrupa’da 

yayg nla maya ba lam  bir teknoloji olmas na ra men, ülkemizde

endüstrisinin aksine endüstrisinde yayg n olarak kullan lmamaktad r

teknoloji prensibiyle cam ve seramik karo gibi düz yüzeyleri kullanan bu makinelerin 

birinin kendilerine özgü teknik detaylar  mevcuttur. Gerek makine ekipmanlar , 

gerek boya teknolojileri ve bas m sonras  pi irme rejimleri birbirinden farkl  

ortak parametreleri kullanmaktad rlar. 

lk ba larda cam endüstrisinde, tek renk siyah kullan larak otomotiv 

sektörüne yönelik uygulamalarda kullan lm t r. Zamanla yeni seramik boya renkleri 

geli tirilmi  ve bask  teknolojisinde kullan lmak üzere çok parlak renkler birbirleriyle 

kar t r larak çe itleri ço alt lm t r. Çizilmeye dayan kl , effafl k seviye 

kontrollüdür. Çok renkli bask larda, yüksek örtücülük, yüksek h zda bask  s ras nda 

renk yap land r lmas nda herhangi bir bozulma olmadan basabilmektedir. 

Dijital cam bask  teknolojisinde, ba ar l  bir bask  sonucu al nabilmesi için 

önemli a amalar n ba nda; bas lacak görselin dijital ortama aktar lmas , bilgisayar 

çizim programlar nda tercihe ba l  olarak mutlaka düzgün bir montaj haz rlan p 



dosya olarak aktar lmas  gerekmektedir. Cam ve seramik üzerine bask  yapabilen 

dijital bask  makineleri kendilerine ait bir yaz l m program  kullanmaktad rlar. 

Haz rlanan görsel özel ara yüz arac l  ile son dokunu lar yap larak bask  a amas na 

geçilmektedir. Tasar m n ciddi bir grafik çal mas na ihtiyac  bulunmaktad r. 

Dijital cam bask  makinelerinde seramik boyalar  kullan lmakta olup, geni  

bir yelpazede renk çe itlili i mevcuttur. Boyalar, iç mekân ve d  mekân 

uygulamalar nda kullan labilmektedir. Dijital bask  yapan makinelerinde boyalar n 

çal ma prensipleri üç çe ide ayr lmaktad r: 

Talebe ba l  damla miktar  (DOD Drop on Demand): Boya püskürtmeli 

dijital bask  makinelerin ço unlu u bu yöntemi kullanmaktad r. Damlalar 

ayr ca ayn  boyutta olmakla beraber, ikili mod olarak da adland r lmaktad r

Resim 3.3. Bask  kafas  ayn  boyuttaki damla püskürtülmesi

Talebe ba l  püskürtme (SOD

bir bas nçta titre im uygulayarak daha fazla renk da lmas n  sa layan bir 

yöntemdir. 



Resim 3.4. Sprey üretimi ilkesi

De i ken damla boyutu (Grayscale

Technology gibi ünlü markalar n bask  kafas  elektroni ini kullanan dijital 

bask  makinelerinde bu yöntem kullan lmaktad r. Bu sayede farkl  damla 

boyutlar  kullan l r, çok daha detayl  gölgelendirmeler yap larak yüksek 

çözünürlükte çok say da renk elde edilebilmektedir. 

Resim 3.5. 1) kili mod (DOD) 2) De i ken damla boyutu (VDS) noktasal renk 

homojenize k yaslanmas  – 360x360 Dpi 



Seramik boyalar  ile bask  yap lm  cam temper f r n nda pi irilmeden önce 

kurutulmal d r. Ancak baz  cam bask  makinelerinin yeni modellerinde, bask  

ta y c n n her iki taraf nda yer alan entegre boya kurutma k sm  mevcuttur. Böylece 

cam n ta nmas  s ras nda boyalar n bozulmas na, çizilmesine ve tozlar n 

yap mas na f rsat vermeden temiz bir bask  yap lmas na fayda sa lar. Bask  a amas  

biten cam, f r n ortam nda 600°C 750°C aral nda pi irildikten sonra kullan ma 

haz r olmaktad r. 

ijital cam bask  teknolojisinin kullan ld  alanlar oldukça geni tir. 

Bina d  cephe camlar

Ma aza tertibatlar

Hediyelik e ya sektörleri

Cam bölmeler

Cam Karo/Bordür

Cam merdiven korkuluklar , cam basamak

Cam kap

Düz cam üzer bask l  duvar aksesuarlar

Cam tavan ve yer uygulamalar

3.1. Günümüzde Cam Sektöründe Kullan lan Dijital Bask  Makineleri 

Avrupa’da cam sektörüne dijital bask  makinesi olarak çok çe it 

bulunmamaktad r. arkl  sektörlerde daha uzun y llard r 

kullan ld  için de i ik marka ve teknolojiler mevcuttur. Ancak cam sektörü için son 



sebeple günümüzde birbirine benzer prensiple inorganik 

boyalar ile düz cam üzerine bask  yapabilen birkaç firma bulunmaktad r. Cam 

üzerine organik boya kullanarak dijital bask  yapan büyük birçok

bulunmaktad r. ez konusu gere i günümüzde dijital cam bask  teknolojisini 

düz cam yüzeylerde ba ar yla kullanarak 

bask  makinesi üreten markalar a a da tan t lm t r. 

3.1.1. Dip- Tech Firmas  Makineleri 

bazl  boyalar kullanarak limitsiz seçenekler ile, farkl  tasar mlar ve 

yarat c  çözümler sunabilen düz cama do rudan dijital bask  yapan önemli 

büyük bir d r.

“Dünya lideri Dip Tech, 2005 y l nda ARGE çal malar  sonucunda 
‘Cam n içine Dijital Bask ’ teknolojisini geli tirmi  ve sektörde önemli bir 
ad m atm t r. Dünyada DipTech teknolojisi ile 150’nin üzerinde cam 
i leme firmas nda, y lda yakla k 6 milyon metrekare dijital bask l  cam 
üretilmektedir. Seramik mürekkeplerin dayan kl l  ile dijital bask n n 
kalitesi ve çok yönlülü ünü birle tiren cam bask  çözümleri, tüm d  cephe 
ve iç cephe cam bask  uygulamalar  için e siz ve alan nda kendini 
kan tlam  çözümlerdir. Bu çözümler ile mimarlar n sanatsal vizyonlar  d  

relere, bölmelere ve di er yap  ve 
dekorasyon elemanlar na yans yabilmektedir.”

Tech srail tabanl  büyük bir firmad r. Dünya çap nda 100’e yak n 

makinesi bulunmaktad r. 

Camlara dijital bask n n temel özellikleri öyledir:

dwg dosya formatlar nda haz rlanan tek ya da çok 
renkli resim, desen ve çizimlerin dijital bask s  yap labilme
Ah ap, mermer, do al ta  vb. do al malzemelerin imitasyonlar  
yap labilme

i im Tarihi: 15.10.2014



Resim ve desenler nokta, çizgi, kare gibi benzeri dokulara ayr labilmeli, 
dokular n çap ya da enleri 1mm’ ye kadar küçük olabilme
htiyaç durumunda, tek yüze yap lan bask  ile camlar n iki yüzünde farkl  

görüntüler elde edilebilme
htiyaç durumunda, camlar üzerinde farkl  mikron kal nl kl  boya

yaparak, farkl  örtücülükte desen ve alanlar olu turabilme
yolla güne  kontrolü de yap labilme
Dijital bask  boyalar  inorganik pigmentler ve seramik firit içermeli, 
organik boyalar d  etkenlere dayan kl  olmad klar  için 
kullan lmamal d r. 
Dijital bask  boyalar  kur un ve kadmiyum gibi a r metaller içermemeli, 
cam n geri dönü ümlü ve do a dostu olma özelli i zaafa 
u ratmamal d r.

Cam n içine bask

Çizilmeyen

i lemi
ömrüne e it

teknolojisi sanatsall n yan nda tüm fonksiyonel gereksinimler ve 
mimarinin sürdürülebilirlik hedeflerini de kar lamaktad r. 
Yar saydaml k geçirgenlik
I k yay m
Güne s s verimlili i

verimlili i
düzeyleri

iletkenli i

tech seramik boyalar , dijital bask  ve cam i lemesinde usta ki iler 
ve dünyaca bilinen akademik enstitüler arac l yla üretilmi tir. Boyalar, 

sürecinde cama ba l  olan yo un güçlü pigmentler ve bu 
ron düzeyde cam parçac klar  içermektedir. 

A a daki görüntü pi irildikten sonra k r lan ve elektron mikroskobu ile 
çekilmi  üzerinde bask  olan bir parça cam n görüntüsü. Cam n en üst 
tabakas nda boya katman  görülmektedir. K r k görüntüsü, cam n ve 
boyan n tamamen birlikte k r ld n  göstermektedir, bu da ispatl yor ki cam 
ve boya fiziki olarak tam bir bütün ve aralar nda hiçbir bo luk 
kalmamaktad r.

Camlara Dijital Bask  çin Teknik artnamesi Tech Cam n içine Dijital Bask  Merkezi, KH Tasar m ve Dan manl k 
Tic. Ltd. ti. 

Eri im Tarihi: 07.10.2014
Eri im Tarihi: 12.10.2014



 

 

Resim 3.1.1.1. Boyan n cam üstünde kurumas

Bask dan hemen sonra, slak boya 40 mikron kal nl nda 

olmas na ra men, kurutma s ras nda bu kal nl k yakla k 12 mikrona 

kadar dü mektedir. 

 

Resim 3.1.1.2. Boyan n slak ve kurutma halindeki mikron de i imi
 

 

Bask  ve kurutma sürecinden sonra, boya t pi irme
yöntemiyle muhafaza edilmektedir. Bu pi irme süreci, boyay  cam ile 



birle ik sert ve dayan kl  bir katmana çevirmekte ve y llarca her türlü zorlu 
kimyasal ve fiziksel artlara dayan kl  hale getirmektedir. 

Dijital cam bask  makinelerinde kullan lan mürekkep olarak 
geçen boya çe itleri u gibi onun d nda da birkaç 
farkl  seri

Dip Tech Spectrum Ink 

Mimari ve Otomotiv cam uygulamalar  için
mürekkepleri

6 ana renk (siyah, beyaz, mavi, turuncu, ye il ve k rm z )
Ön kar m yap larak elde edilen geni  bir yelpazede renkler

Dip Tech Etch Ink 

Çe itli renk ve dokuda a nd rma efekti elde etmek için, uygun maliyetli, 
h zl  ve çevre dostu bir alternatif

Renkli a nd rma efekti için tek çözüm
yapmadan ve sa l  tehdit edici ko ullar 

olu turmadan, asitleme ve kumlama ile elde edilebilen buzlu cam dokusu 

De i en oranlarda gizlilik, k geçirgenli i ve güne  kontrolü sa layan çok 
yönlü a nd rma efektleri elde etmeyi mümkün k lar.

grafikler ve desenler için ideal.

Dip Tech Conductive Ink 

Cama elektrik i levselli i katman n esnek, çevreye duyarl  ve uygun 

Gümü  nano partiküller sayesinde verimli elektrik iletme özelli i sa lar
Araba cam  bu u önleyici mekânizma (demister), s t c lar, GPS, radyo 
antenleri ve sensörler için yüksek hassasiyette ve esneklikte bask  desenleri 
elde etmeye olanak sa lar.

Dip Tech Slip-Resistance Ink 

Cam yüzeye dayan kl  kayd rmazl k özelli i katman n çok yönlü, uygun 
maliyetli ve çevre dostudur. Cam yer kaplamalar  için idealdir. 

Mimari ve Endüstriyel kayd rmazl k kaplamalar nda aranan en yüksek 
standartlar  kar lar
Mükemmel mek nik, çevresel, kimyasal ve Ultraviyole'ye kar  tam 
dayan kl  boyad r
stenirse renksiz, yar  saydam renkli veya dokulu olabilir.



Tech dijital cam bask  makinelerinde bask  a amalar  u ekildedir; 

Görsel tasar m+ Dijital bask + Kurutma+ Temper F r nlama/ Pi irim+ Cam 

Yal t m

Resim 3.1.1.3. Dip- Tech bask  a ama prosesi

Dip Tech markas n n günümüzde ihtiyaca ve maliyete göre dizayn edilmi  3 

serisi mevcuttur. Tüm modellerinin hepsinde, bask  kafalar nda 256 adet ‘nozzle’ 

denilen boya püskürten delikler mevcuttur. Ayr ca bask  kafalar nda de i ken damla 

yoktur. Dolay s yla istenilen opakl k veya transparanl k için damla 

boyutuyla de il, kendilerine ait XL software sisteminde opakl k ayarlanarak 

örtücülük veya yar  saydaml k sa lanabilmektedir. Ayn  zamanda tüm modellerinde 

bask  kafas  oynar, bas lacak cam n konuldu u tabla sabittir. 

Dip Tech AR Serisi: Özel seramik boyalar  kullan lmak üzere 
tasarlanm  Dip Tech AR serisi dijital cam bask  makineleri, mevcut çok 
yönlü ve geli mi  bir seridir. UV dijital cam bask  makineleri yeteneklerin 
ötesine geçerek, daha fazla seçenek, daha fazla esneklik ve daha fazla kalite 
getirmesi amaçlanmaktad r. Seramik boyalar  ile iç ve d  mekân 

Eri im 



uygulamalar nda yenilikçi çözümler sunmaktad r. Çe itli boyutlar  
mevcuttur. AR4000, AR6000, AR6000W modelleriyle farkl  boyutlar
camlara bask  yapabilmektedir. AR4000 serisi maksimum cam ebat , 2

ebatlar nda büyük camlara bask  yapabilmektedir. Her bir üç model içinde 
ortak özelliklerin ba nda bas lacak görsel 720 Dpi çözünürlük kalitesinde 
ba ar yla bas labilmektedir. Bas lacak camlar n kal nl , 2
aral ndad r. Ayr ca boyalar n örtücülü ü talebe ba l  olarak seviye 
kontrollüdür. Temper ve f r nlamaya uygun seramik bazl  boyalar  geni  bir 

r. Tasar m n bask  a amas na geçebilmesi için arzu edilen 
dosya formatlar  ise; pdf, ps, eps, tiff, bmp, dxf ve jpeg’ dir. Kenardan 
kenara bask  yapabilmektedir. Ayn  zamanda talebe ba l  damla miktar  

Resim 3.1.1.4. Dip Tech AR Serisi dijital bask  makinesi

Glass Jet PRO: Bu modelinde maksimum cam ebad  2,8 x 4,3 metredir. 
tasar mc lar  dü ünerek kendine ait “DXL XL” ad nda bir yaz l m 

üretmi lerdir. Tasar mc lar n görsel üzerinde ölçülendirme, renk de i tirme, 
kesme, k rpma, ço altma, opakl k ayar  gibi çe itli fonksiyonlar  
bulunmaktad r. Tasarlanan görselin dosya formatlar ; pdf, eps, t ff, bmp, 
png, jpeg’dir. Her modeli için maksimum cam kal nl ; 2
aral ndad r. Bas lacak görsel 720 Dpi çözünürlük kalitesinde ba ar yla 
bas labilmektedir. Mürekkepler dijital bask  için özel olarak geli tirilmi tir. 
Birden çok formülasyonlar mevcuttur. Ayn  zamanda boyalar n örtücülü ü 
talebe ba l  olarak seviye kontrollüdür.
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Resim 3.1.1.5. Dip Tech Glass Jet PRO modeli dijital bask  makinesi

Dip-Tech Gp Serisi: Bu serisi ile d  ve iç mimari uygulamalar için ideal 
r. Di er modellerinde oldu u gibi iç ve d  

mekânlarda kullan labilmektedir. Ula m olarak yat camlar  için tercih 
Marka, bilgi, tarih, barkod veya di er yaz lar  basmak 

amac yla tasarlanm t r. Günümüzde otomotiv camlar n n üzerinde yazan 
seri no vb. yaz lar bu teknolojiyi kullanarak bas labilmektedir. 
GP Serisi cam bask  makinelerinin bu modelinde ticari olarak orta ve küçük 
ölçekli cam i leme irketleri için mükemmel bir platform sa lar. Küçük 
boyutlardaki bask  ebatlar n  basmak için ba ar l  bir modeldir.

Resim 3.1.1.6. Dip Tech Gp Serisi modeli dijital bask  makinesi

Eri im 



3.1.2. Tecglass Firmas  Makineleri 

ijital cam bask  az say daki üreticilerinden biridir. Son 5 y lda 

cama bask  konusunda di er makinelerden fark , yüksek bir teknolojiye sahip 

olmas d r. 

Tecglass firmas , cam endüstrisiyle ilgili 100 y ldan fazla tecrübe ve 

l taraf ndan 2002 y l nda kurulm tur

Cam endüstrisindeki firmalar n üretim, makine kullan m , sat  sonras  teknik destek, 

dan manl k vb. tüm ihtiyaçlar n  kar lanmas  yönünde hizmet veren firma

yaz c  üretti i gibi bu yaz c lar n boyalar n n da üretimini yapmaktad r. 

Tüm üretim, laboratuar, sat , dan manl k hizmetlerini Lalin, spanya’daki 

’lik genel merkezlerinde vermektedir. ç veya d  ortamlara uygun, UV veya 

seramik boyas  kullanan, 380 x 380 mm’den 3300 x 18000mm (Vitro

bask  ölçülerine uzanan geni likte bask  almay  sa layan, her sektör ve her 

uygulamaya uygun çe itli makineler üretmektedir. 

Firman n ürün gam nda 4 adet farkl  boyutlardaki ç kt lara uygun modeli

de otomotiv camlar na bask  yapan makine yer almaktad r. Bu bask  

makinelerinde ayn  anda hem bask  alan hem de ön kurutma sa layan IPT teknolojisi 

bulunmaktad r. Bu sayede dü en boya damlalar n n do ru noktalara temas etmesi ve 

boya miktar n n art r lmas sa lanmaktad r. Bunun haricinde 6 temel renk + özel 

renkler için 2 renk ile h zl  bask , standart ekillerde olmayan camlar n bile makineye 

kolay uyumu, maksimum 1440 dpi çözünürlük, ayn  anda farkl  boyutlarda camlara 

bask  alma imkân  sunan büyüklükteki cam bask y  84sn’de 

üretebilmektedir. 

bask kullan lan boyalar n özellikleri öyledir:

Ozon tabakas na zarar verdi i belirlenen 16 Eylül 2009 tarihli Avrupa 

parlamentosunun 1005/2009 say l  regulasyonu kapsam nda bir ürün 

de ildir

Yutulursa akci ere zarar verebilir



Yutulursa ve hava yollar na kaçarsa ölümcül olabilir

Reaktivitesi kapsam nda zararl  bir madde de ildir

Do ru saklama ko ullar nda kimyasal olarak stabildir

Herhangi bir zararl  reaksiyon göstermemektedir

Buharla ma s cakl na getirilmemesi gerekmektedir. Kapal  kutularda 

s t lmamal d r

otermik reaksiyon göstermemesi ad na oksidasyon yapacak eylerden ve 

yüksek alkalin, asidik materyallerden uzak tutulmal d r

Yang n an nda, karbon monoksit, dioksit, nitrojen gaz  ve oksidi 

Uzun süre ve tekrarlanan temas halinde derideki ya  alabilir, alerjik 

olmayan temasa ba l  deri iltihab  olu turabilir ve deri taraf ndan emilebilir. 

Göze temas halinde ka nt  ve geçici hasar 

Maruz kalma halinde yeterli havaland rma sa lanmal d r

Gaz ve partiküllere kar  maske kullan lmal d r

Kimyasal eldiven kullan lmal d r

Ürün do ru kullan ld nda göz ve deri için herhangi bir korumaya gerek 

bulunmamaktad r. 

Renk seçenekleri aras nda 6+2 (opsiyonel renk) mevcuttur. Mavi, k rm z , Sar , 

Siyah, Ye il, Beyaz renklerin yan  s ra kumlu ve a nd rma rölyef efekti veren farkl  

bir seri boyalarda mevcuttur. Ayr ca bahsedilen iki opsiyonel renk de Alt n ve Platin 

n labilmektedir. Özel kar t r lm  renkler alan  (RAL, NCS, PANTONE) 

katalo u çe itleri, patentli dijital bask  için metalik etkili boya sistemi, Mor ve 

Pembe Seramik Renkler, Asit etkili boya çe itleri de esas kartelas ndan farkl  olarak 

sundu u seçenekler aras nda bulunmaktad r. 



Resim 3.1.2.1. Tecglass Vitro Jet modeli boya çe itleri

Sekiz adet bask  kafas  mevcuttur. Her bir bask  kafas nda 1000 adet ‘nozzle’ 

denilen boya püskürten delikler mevcuttur. Bask  kafalar n n içindeki ‘Nozzle’ 

liklere uyarlanm  TIFT (Tecglass Ink Flow Technology) ad nda bir devir 

daim kar t rma sistemi vard r. Bu da seramik boyalar n kafa içinde donmamas na, 

sabit iken deliklerden fazla boya akmamas n  sa lar. Bask  ta y c n n her iki 

taraf nda yer alan entegre boya kurutma k sm  mevcuttur. Böylece cam n ta nmas  

s ras nda boyalar n bozulmas na, çizilmesine ve tozlar n yap mas na f rsat vermeden 

temiz bir bask  yap lmas na sa lamaktad r. 

t kanmamas ; solvent (çözücü) kullan m n  ve zaman kayb  ihtimalini ortadan 

kald r r. 

Resim 3.1.2.2. Tecglass Vitro- jet bask  yap m nda e  zamanl  UV kurutma



Tecglass firmas n n üretti i makineler farkl  segmentlerde birkaç modele 

ayr lmaktad r. Vitro jet modeli 3 farkl  alt marka grubu bulunmaktad r. 

Jet modelinde seramik boyalar  ile düz cama yüksek çözünürlükte, istenilen 

opakl kta bask  yapabilen dijital cam bask  makinesidir. Tecglass firmas n n Vitro

Jet modelinde di er markalara oranla önemli bir fark  vard r. 

Damla Boyutu’ (VDS

Bask  kafalar nda, VDS teknoloji kullanmaktad r. Üretim esnekli i için benzersiz 

ve kritik bir özelliktir. Bask  öncesinde,damla boyutunda ayarlama yap larak küçük 

damlac klar ile ince detaylara, büyük damlac klar ile geni  yüzeylere örtücülük ve 

matl k özellikleri . VDS ile yüksek çözünürlük ve örtücülük e  zamanl  

ba ar yla uygulanabilir. E er yüksek çözünürlükte bir görsel uygulanmas  

rsa, makine otomatik olarak damla boyutunu 12 pl olarak tan mlar, ancak 

yüksek geçirgenlik uygulanmak isteniyorsa daha büyük damla boyutu olan 84 pl 

kullan lacakt r. Dolay s yla istenilen görselin düz cama uygulanmadan önce istenilen 

tasar ma göre teknik çe itlilikler türetilmi tir. 

Vitro- jet MA  Vitro- jet MO  Vitro- jet MT
özellikler öyledir;

Maksimum çözünürlük 1440 dpi’d r
Benzersiz bir özellik olan IPT teknolojisi ile bask  ve ayn  zamanda 
kurutma e  zamanl d r
Bilgisayar ortam ndan tasar m n aktar m  düzensiz formlar da bile rahat 
ve çok kolayd r
ki özel renk seçene i ile 6 temel renk kanal  ve ayn  zamanda bas m h z  

de i tirebilme seçene i sunmaktad r
Bask  kafalar nda bulunan deliklerin (nozzle) sayesinde boya devir

bulunmaktad r
Fire boya seviyesi çok az oldu undan bask  kafalar n  daimi olarak 

sa lanabilmektedir. 
letim yaz l m  kolay simgelerden olu maktad r. Böylece karma k ve 

anla lmaz bir sistem de ildir
De i ken Damla Boyutu (VDS) ile ayn  zamanda yüksek çözünürlük ve 
transparanl k kullan labilmektedir
Lineer manyetik motorlar ve yüksek hassasiyetli rulmanlar 
bulunmaktad r



Geni  alan kolay manuel yükleme ve bo altma izin makinenin etraf nda 
sa lan r
Ayn  anda birkaç farkl  büyüklükteki camlar bask  yap labilmektedir
Cam yerle tirme, özel tablas  sayesinde çok kolay ve basit kullan ml d r.
htiyaç do rultusunda ön haz rl k yapmaya gerek duyulmadan hemen 

bask  yap labilmektedir.

Her üç modelin elveri li üretilebilecek ebatlar  u ekildedir;

Resim 3.1.2.3. Tecglass Vitro- jet MA, Vitro- jet MO, Vitro- jet MT modelleri

im Tarihi: 21.07.2014



Vitro- jet XXL modeli ise son sistem olarak ürettikleri yeni teknolojik, en büyük 
ebatl  makinesidir. x 3500 mm ile 18000 mm x 3300 mm ebatlar ndaki 
camlara bask  yapabilmektedir. Bask  ta y c  ile kurutma aras ndaki 900 mm 

bas m esnas ndaki slak boyan n çevresel kirliliklerden etkilenmemesi 
amaçlanm t r. Klimatize alan n büyüklü ü 4 metre uzunlu unda sabitlenip, 
bak m maliyetini azaltmak için göz önünde bulundurularak üretilmi tir.

Vitro- jet XXL elveri li üretilebilecek ebatlar  u ekilde

Resim 3.1.2.4. Tecglass Vitro- jet XXL modeli 

     Vitro- jet FP modelinin ebatlar  3500 mm x 1600 mm’den, 2800 mm x 5000 mm 

aral nda bask  kapasitesine sahiptir. Bu makine, çok yüksek h zlarda çerçeve bask  

Eri im Tarihi: 04.02.2015



için tasarlanm t r. Bilgisayar say ml  yönetim (CNC) kontrollü herhangi bir 

döndürerek, durdurma olmadan üç sen do rultusunda ekilli olarak kontürü 

basmay  sa lamaktad r. 

Resim 3.1.2.5. Tecglass Vitro- jet FP modeli

Ço unlukla otomotiv camlar nda kullan lan bir modeldir. Cam kay t 
sistemi patentli olarak veritaban nda bulundurulmaktad r. Tek geçi li bask
ancak yüksek mürekkep hacmi sa lamaktad r.

Resim 3.1.2.6. Tecglass Vitro- jet FP modeli bask  kullan m alan , otomotiv cam

Eri i



Tecglass dijital cam bask  makinesinin di er markalardan farkl  pek çok 
özelli i bulunmaktad r. 

çe ak  yönü müdahale aksam  (Inverflow): Ta y c  bask  kafas ndaki 
boya kabininde bulunan 6 adet t pad r. bask  yap l yorsa, her 3 
saatte bir t palar n yönünü de i tirmek gerekir. Bu benzersiz özelli i ile 
boyalar n stabil olarak kurumamas na, hava ve toz kabarc klar n n 
olu mas na engel olarak yönü do rultusunda kar t rma görevi 
görmektedir. 

Resim 3.1.2.7. Tecglass bask  kafas  Inverflow t palar

D a ak  yönü müdahale aksam  (Overflow): 
program nda gözlemlenebilen
döngüsünü yapan “recirculation system” dedi imiz sistemi kontrol eden ve 
herhangi bir boya kafas nda akma veya döngüsel sistemde varolabilen bir 
hata kar s nda uyarmak amac yla program alarm vermektedir. Döngüsel 
sistem durdurulur ve boya ‘overflow’ tank na bo alt l r, tanklar temizlenir. 
Makine bilgisayar nda her ne zaman Overflow uyar s  görülürse, makine 
otomatik olarak döngüsel sistem durdurulur ve tanklar bo alt l r, temizlenir, 

t palar sayesinde boyan n ak  yönü de i tirilerek döngüsel 
yüzünde ayarlar k sm ndan tekrar ba lat l r. 

E er uzun zaman kullan lmayacaksa boya, içerisinde kuruyup ziyan 
olmas n diye bo alt lmas  için döngüsel sistem kapat ld ktan so
Overflow aksam  kullan lmas  gerekecektir. Bo alt m overflow t pas  
sayesinde yap labilmektedir. 

Çözücü (Solvent) havuzu (Capper Bask  
kafalar n n, bask  yap lmad  veya kapal  tutuldu u sürece 
boyan n bask  kafalar nda kurumamas  için her bir renge ait bask  kafas n n 
solvent dolu oturdu u havuzdur. 



Gerek filtre de i imi, gerek boya bo alt ld nda veya her bir bask  
sonras nda kontrol edilmesi gerekmektedir. Bask  kafalar n n solvent dolu 

rk pozisyonunda oldu undan capper havuzunun her bir 
bölümünün mutlaka dolu olmas na dikkat edilmelidir. E er eksilmi se veya 
akan bir boya gelmi  ise mutlaka eksi i kadar solvent konmal  veya özel 
bezleri ile temizlenip doldurulmal d r. 

Resim 3.1.2.8. Solvent havuz bask  kafalar n n oturdu u bölümler

Mikserler (agitators): Boya tanklar n n içerisindeki boyalar  kar t rma 
amac yla mikser görevi görmektedir. Her daim mikserlerin çal mas  

Bask  kafas  alt ndaki delikli bölge durum testi (nozzle test): Her bask  
öncesi yap lmas  gereken bir kontrol testidir. Nozzle; her renge ait bask  
kafas nda bulunan mikro deliklerdir. Dolay s yla bunlar n asla t kanmamas  
gerekmektedir. Deliklerin en az k sm nda bile bir t kanma, bas lacak olan 
görselin kalitesini do rudan dü ürmektedir. Bu yüzden sürekli olarak bu 
test sayesinde t kan kl k olup olmad  ve boyan n orada kurumadan 
delikleri açmak için bu test yap lmaktad r. Her bir bask  kafas nda 1.’sinde 
1001, 2.’sinde 1002… vb. nozzle deli i bulunmaktad r. Nozzle testinde 
birtak m parametreler bulunmaktad r. Testin bitiminin ard ndan bas lan 
çizelgedeki 2 parametre ROW 1 ve ROW 2 sütunlar  dikkatle kontrol 

bir ROW ad  verilen sütun ise 8 parçaya bölünmü tür. 
8’e ve 9 16’ adard r. Ayr ca bask daki 2 Row sütunundan birinin 

eksikli i kar la lacak bask  kalitesi problemi için önceden önlem 
al nmas na fayda sa lamaktad r. 



Resim 3.1.2.9. Nozzle test kontrolü

Bölgesel Program Kontrolörü (P
akinenin ana devrelerinin ve elektrik k sm n n düzgün çal mas n  

sa layan devresel beyin k sm d r. 

Resim 3.1.2.10. Program Kontrolörü k sm

Devresel bask  sistemi çal t ran pano (PCB
Vakumlar n çal t r lmas n  sa lay p devir daim döngüsünü tamamlatan 
teknik aksamd r Vakum Pompalar ndan 6 adet bulunmaktad r. 



Böylece ta y c  bask  kafalar  ve boya tanklar n n oradaki tüm vakumlar n 
çal mas n  sa lamaktad r.

Resim 3.1.2.11. Devresel bask  sistemi çal t ran pano k sm

Tecglass dijital bask  makinesi kullan m nda düzenli olarak mutlaka yap lmas  

Nozzle testi gün bask  yap lmadan önce al nmal d r. 

Ortalama çizgi hassasiyeti kontrolü testi: Her ay yap lmas  

1 metre 1 renk testi:

Fakat makine bask  kalitesi düzgün de il ise de bu test uygulanmal d r

Ak  yön de i imi kontrolü: Her 3 saatte bir yön de i tirilmelidir. 

Mikser kontrolü testi: çal p çal mad  kontrol

 Tecglass Vitro-jet E itim ve Kullan m K lavuzu, Ar ivden, (2014)



Filtre de i imi: de i tirilmelidir. 

S cakl k: Ortam s cakl n n mutlaka 20 °C ± 2 °C olmak zorundad r. 

Ayr ca Caldera RIP Software ad nda dijital cam bask  makineleri için üretilmi  

geni  fonsiyonellik özelliklerine sahip grafik uygulamalar na yönelik bir yaz l m  

mevcuttur. Tasar mc lar, mimarlar ve mü terilerine yönelik her türlü uygulaman n 

yap labilmesi ad na detayl  bir grafik ilüstrasyon, fotografik ve dijital manipülasyon 

program d r. Makinenin di er kulland  bilgisayarda farkl  bir ara yüz program  

bulunmaktad r. Haz rlanan görseller bu programa aktar larak ölçü, aynaland rma, 

bire bir, büyütme ve küçültme, bunun gibi birçok uygulama yap labilmektedir.

Spool RIP: Di er ana bilgisayar ile payla m

Hot Folder: Haz rlanan ve bas lacak görsellerin bask ya gönderilmeden önce at lmas  

gereken k s m. 

Vektörel ve fotografik tüm uygulamalarda çözünürlük de erinin yüksek haz rlanmas  

Tasarlanan görselin dosya formatlar ; pdf, eps, t ff, bmp, png, 

jpeg’dir. 

3.1.3. Durst Firmas  Makinesi

1936 y l ndan beri endüstriyel boya püskürtmeli bask  makineleri üretiminde 

dünya çap nda lider olan büyük bir Avusturya firmas d r. 2015’in Mart ay na dek 

seramik yüzeylere organik boyalar kullanarak dijital bask  akinesi üretim

Durst firmas , Mart ay n n sonlar nda düz cam yüzeylere inorganik boyalar ile bask  

yapan yeni ç kan son sistem dijital bask  makinesini tan tt . Üretimin yeni olmas  

sebebiyle henüz detayl  bilgilere ula lamam t r. Bu nedenle makine ile ilgili k sa 



Resim 3.1.3.1. Durst Rho Vetrocer 250 dijital cam bask  makinesi

Rho Vetrocer 250 modeli özel cam dekorasyon için geli tirilmi tir. Dijital 

bask teknolojisi ile endüstriyel standartlarda geli tirmi  olduklar  bu teknoloj

düz cam yüzeylere foto gerçekçi görselleri 800 dpi çözünürlükte basabilmektedir. 

Patentlendirilmi  iste e ba l  damla boyutu (Variodrop CF) bask  kafas  teknolojisi 

ile maksimum kalitede ön haz rl ks z direk bask  al nabilmektedir. norganik boya 

lanan bu makine, standart k rm z , mavi, ye il, sar  ve siyah renk basabilmesinin 

yan  s ra opsiyonel olarak da beyaz ve kumlama efektli boyas  mevcuttur. Makinenin 

bask  yapabildi i maksimum cam ebat  8000 x 2500 mm’dir.

Boyalar n n f r n ortam nda pi ir °C °C aral ndad r. 

Boyalar n içerisinde bulunan inorganik pigment ve fritler bu s cakl kta cam n 

içerisine kal c  olarak i lenir.

Resim 3.1.3.2. Durst cam n içerisine boya i leni i



 Rho XY Cam S n r Yaz c  (Rho XY Glass Border Printer)

inorganik boyalar kullanarak cam cephe, güne  panelleri ve otomotiv camlar  için 

çerçeve basmaktad r. Bordür bas m  için özel üretilmi  bir serisidir. Boyalar 650 °C

pi irilmektedir. Tek renk 

geni li indeki alan  27 saniye gibi bir sürede basabilmektedir. Maksimum geni lik, 

6000 mm aral ndad r.

Resim 3.1.3.3. Durst Rho XY Glass Border dijital cam bask  makinesi 

3.2. Dijital Bask  Makinelerinin Program Ara Yüzleri 

Dijital bask  makinelerinin hepsinde firman n kendisine ait olarak 

geli tirdikleri bir yaz l m bulunmaktad r. Cam ve seramik endüstrisinde kullan lan 

dijital bask  makinelerinde de sistem farkl de ildir. Aralar ndaki fark sadece 

kulland klar  teknolojiye ba l  olarak de i en yaz l m ve bilgisayar sistemleridir. 

Dijital bask  makinelerinde kullan lan bu yaz l mlar, tasar m yapmak 

amac yla de ildir. Tasar m  yap lm  görsellerin montajlanmalar  ve bas labilir hale 

gelmesi için gerekli olan detaylar için kullan lmaktad r. Yani tasar m ile bask  

aras ndaki ba  kurarlar. Tasar mc lar ço unlukla günümüzde e siz seçenekler 



Press gibi vektörel ve foto raf manipülasyon imkan  sunan

tasar mlar n  yapabilmektedirler. Sonras nda biten tasar m, dijital bask  makinelerinin 

kulland  yaz l mlar arac l yla geri kalan i lemleri yaparak bask  a amas na 

geçilebilmektedi Bu tip dijital bask  makinelerinde tamamen amatör kullan c lar n 

bile hakim olabilece i kolayl k ve sadelikte düzenlenmi  ara yüzlere sahiptirler. 

Böylelikle tasar m n ard ndan bask  a amas  için gerekli olan montajlama k sm  için 

ak hedef seçilmi tir. 

Tech marka dijital bask  makinesinde, cam bask  için kulland klar  

mü terilerinin rahatl kla çal abilecekleri cam tasar m yaz l mlar  

mevcuttur. Makinelerine entegre bir i letim sistemi olan bilgisayarlar  bulunmakta 

olup, içersinde de DXP XL ad nda bir tasar m görseli düzenleme yaz l m  mevcuttur. 

‘Dip Tech Uzman Yaz l m’ olarak k salt larak ‘Xpert Pack’ ad  verilen bu yaz l mla 

herhangi bir tasar m veya foto gerçekçi görüntüler üzerinde mü terilerine s n rs z 

renk e le tirmesi, görsel boyutland rma, aynalama, yüzeyin hangi taraf nda 

bask lanmak isteniyorsa lokal olarak seçim yapabilme gibi öz

kazand r lm t r. Tamamen Dip Tech firmas  için tasar mc lara özgü 

patentlendirilmi  bu yaz l m, firman n ayr lmaz bir parças d r. Tarama görüntü 

i leme (RIP Raster Image Processor) modülü otomatik olarak dosyalar  yazd rmak 

için içerisine dijital vektör dosyalar n  yüksek çözünürlük dosyalar olarak bask ya 

haz r hale getirebilmektedir. 

Resim 3.2.1.  Dip- Tech Yaz l m Ara yüz



Fotogerçekçi görüntüler için renk e le tirme, asit RAL / Pantone dönü üm, 

büyük ölçekli istenen bask larda, cephe çal malar  için gerek duyulan hassas 

ölçütlendirme panelli, dünya çap nda kullan lan çizim ve fotografik manipüle 

programlar yla uyumlu fonksiyonel bir yaz l m sistemidir.

Resim 3.2.2. Dip- Tech Yaz l m ölçülendirme Ara yüzü

Geli mi , otomatik renk ayr m n n yap larak kanallara ay ran, temel 

bilgisayar ve grafik becerileri gerektiren zengin özelliklere sahip bir ara yüzdür. 

Resim 3.2.3. Dip- Tech Yaz l m renk ayr m  kanallar  görüntüsü



Yine cam ve seramik yüzeylere inorganik boyalar ile dijital bask  yapan ikinci 

büyük dijital cam bask  Makinesi üreticisi Tecglass ise kendi teknolojilerine göre 

ürettikleri bir yaz l m mevcuttur. Teknolojinin nabz n  çok iyi tutarak iki bilgisayar 

i düzenekleriyle Caldera RIP Software ad nda dijital cam bask  makineleri 

için üretilmi  geni  fonsiyonellik özelliklerine sahip grafik uygulamalar na yönelik 

bir yaz l m haz rlam lard r. Özel kar t r lm  temel ve s n rs z ara renk seçenekleri 

kartelalar n  kullanmaktad rlar. 

“ renk uzay aral  (color space) sistemi:

y llarda say lar  de i tiriler k dört basamakl  olarak 
adland r ld . Bu tarihten itibaren sürekli kolleksiyona yeni renkle
eklenmi tir. 1960'larda ise renklerde ki kar kl klar  önlemek amac yla 
tamamlay c  renk isimleri verilmeye ba land . 

1980'li y llarda ise renklerde parlakl k de erlerini saptamak amac yla 
renk kodu sonuna yeni kodlar getirildi. Örne in mat renkler için " K", 
parlak renkler için ise "GL" k sa kodlar  olu turuldu. 

RAL Klasik koleksiyonu ba ta olmak üzere dünya üzerinde büyük ilgi 
görmü tür. Kullan m alanlar na göre renk isimleri
kullan ld  uyar  ve trafik i aretleri, devlet kurumlar  ve kamu 
hizmetlerinin isimlerini alm t r. (Örne in: RAL 1004 sviçre Posta 

”

“Do al Renkler Sistemi (NCS

Siyahla hiç kirletilmemi  ve doygun dört temel rengi referans alarak 
olu turulan bir renk tan mlama sistemi. NCS’de, yukar daki özelliklerde 
sar , k rm z , mavi ve ye il standartlar olu turulur. Bu standartlar  
olu turan boyalar de i ik oranlarda kar t r larak çe itli tonlarda renkler 

çe itli oranlarda 
kar t r larak de i ik doygunluklar elde edilebilir. Yine bu renk
siyahla çe itli oranlarda kirletilebilir. Bu biçimde elde edilen renkler, 
NCS’de öy

Örne in 2080 20 oran nda siyah içermektedir, %
oran nda doygundur 70 oran nda k rm z  (Red,
oran nda mavinin (Blue, B) kar m ndan olu maktad r.”

Eri im Tarihi: 14.03.2015
Eri im Tarihi



Caldera'n n Grand Rip renk yönetimi, nokta renk deste i, tarama teknikleri ve 

katlama i aretleri gibi benzersiz bitirme odakl  özellikleri aç s ndan yeni geli meleri 

sunmaktad r. Tasar mc lar, mimarlar ve mü terilerine yönelik her türlü uygulaman n 

yap labilmesi ad na detayl  bir grafik ilüstrasyon, fotografik ve dijital manipülasyon 

program d r. Caldera Grand Rip, Linux tabanl  bir bilgisayar  bulunmaktad r. Ayn  

zamanda Tecglass dijital bask  makinesine entegre bir veri diske sahip bir bilgisayar  

vcuttur. Bu iki bilgisayara ihtiyaç duyan bu sistem birbirine entegre olarak 

çal maktad r. Caldera Grand Rip’ te haz rlanan bir dosya kablosuz internet 

arac l yla makineye entegre olan di er bilgisayara dosya kullan m n  payla r. 

Resim 3.2.4. Caldera Grand RIP, Tecglass Dijital Cam Bask  makinesi yaz l m ara 

yüzü



Böylece Caldera’da ölçeklendiren, renk ayarlar  yap lan ve benzeri 

dokunu larla ön haz rl k yap lan görsel son haliyle bas m için makinenin sistem 

dosyas na kopyalan r. Son i lem de bask ya kalmaktad r. Her ne kadar karma k gibi 

dü ünülse de kullan lan ço u çizim program ndan çok daha kolay bir ara yüz 

yaz l m d r. 

Resim 3.2.5. Caldera Grand RIP, Tecglass Dijital Cam Bask  makinesi yaz l m ara 

yüzü

Caldera Grand RIP, geni  ve büyük formatl  bask  için adanm  kolay bir 

yaz l md r. Bask  uygulamas na ba lanmadan önce bask  ön izleme ve kontrol 

sekmesi kullan c  için vazgeçilmez bir seçenektir. Bu ara yüzle bir seferde birden 

fazla dosya yaz labildi i için zamandan tasarruf edilebilmektedir. 



Resim 3.2.6. Caldera Grand RIP, Tecglass masa üstü yaz l m ara yüzü

3.3. Genel Renk Prensibi ve Dijital Cam Bask  Teknolojisinde 

Kullan lan Boyalar

Güne   bir prizmadan geçirilince alt  renge ayr l r. 

say lan mavi ile morun aras nda bulunan lacivert ise mavinin bir tonu oldu u 

için ayr  bir renk olarak kabul edilmemelidir. Güne  nlar n n meydana 

getirdi i bu alt  rengi, ya murdan sonra gökku a nda da görülür

“ ki yüzy l kadar önce Isaac Newton gökku a  dedi imiz bu do a 
olay n  kendi evinde gerçekle tirmi tir. Karanl k bir odaya tek bir güne  

na e   bir prizmadan geçirerek güne  tayf  renklerine ayr t rmay  
ba arm t r. Bu renkler: macenta, k rm z , sar , ye il,
mavidir. Y llar sonra fizikçi Young da Newton’un yapt  deneyin tersini 
yaparak  yeniden olu turmu tur. Tayf n alt  renginin birer n  bir 
perdede birbiri üzerine dü ürerek beyaz  elde etmi tir. Daha sonra 

apt  deneylerde uygulad  eleme yöntemleriyle tayf n 
alt  renginin yine ayn  tayfta yer alan üç temel renge indirgenebilece ini 



göstermi tir. Sadece k rm z , ye il ve koyu mavi renklerle beyaz n elde 
edilebilece ini bulmu tur.”

“Renk modlar  kullan m alanlar na göre çe itlilik göstermektedir. Farkl  
ortamlarda farkl  renk modlar  kullan labilmektedir. Do adaki tüm 
renklerin modlar  bu üç ana rengin farkl  oranlarda kar m yla meydana 
gelmektedir. I n rengi olarak bahsedilen k rm z , ye il ve m
prensibi n rengidir. RGB’ de k kayna n n farkl  dalga boylar  
renkleri olu turmaktad r. Her bu renkler %100 oran nda kar t r l rsa beyaz, 
her bu üç renge %0’l k parametreye getirilir ise siyah renk elde 
edilebilmektedir. Di er bir deyi le bu renk modelleri bilgisayar ortam nda 
renk olu turmak için kullan l rken maksimum renk aral  255’

siyah elde edilir. Bu uzayda ana renkler olan k rm z , ye il ve mavin
tonlar  tam belirtilmedi inden bu renklerin parametre de erleri 
de i tirilerek farkl  Bask  a amas  iç
kullan lan renk modu ise camgöbe i, macenta, sar  ve siyah (CMYK)’t r. 
Bask  sisteminde ‘trigromi’ (üçleme) ad yla da an lmaktad r. Bunun sebebi 
ba larda renk say s  asl nda üçtür. Siyah bu kar ma sonradan kat lm t r. 
Teorik olarak C, M, Y’nin kar m yla siyah elde edilirken, pratikte net 
olarak siyah  vermedi inden ötürü sonradan eklenmi tir.

CMYK; RGB’ in tamam n  olmasa da dört rengin kar m yla 
elde edilen RGB’ye en yak n ama asla onun kadar canl  renklere sahip 
olmayan renk teknolojisidir. Yaz l  bas m içeren matbaac l k sektöründe 
CMYK renk düzeni kullan lmaktad r. Bunun sebebi RGB 

canl  renkleri basman n imkân  yoktur.”

“K sacas ; RGB genel olarak monitör ve televizyonlar m zda 
kulland m z renk uzay d r, CMYK ise bas l  medyada kulland m z renk 
uzay d r.”

CMYK özellikle yaz c lar ve matbaalar için geli tirilen bir renk uzay  
olmas na kar n, turuncu gibi baz  renklerin bas m nda tatmin edici sonuçlar 
vermemektedir. Ye il gibi ana ve yayg n bir rengin, Camgöbe i ve sar  
bile enlerinin kar m yla elde edilmesinden dolay  CMYK "pahal " bir 
bask  teknolojisi olarak yorumlanmaktad r. 

Eri im Tarihi: 16.07.2014
Eri im Tarihi: 17.07.2014

Eri im Tarihi: 17.07.2014



Resim 3.3.1. Renk uzaylar

“Bu nedenle günümüz matbaac l nda giderek artan bir ekilde alt  
amgöbe i, macenta, sar , siyah, turuncu ve ye il 

dedi imiz yeni standart kullan lmaktad r.”

CMYK, RGB gibi kod numaralar n n yer ald  renk katalo una ‘Pantone’

Bas lacak olan kâ t cinsine göre; Coated (parlak ku e), Uncoated (mat 

ku e) vb. alt kategorileri vard r. Pantone için; matbaa bask  sektöründe renklerin 

ortak evrensel lisan  oldu u da söylenebilir. Pantone rengi ifade edilirken renginin 

ölümden seçildi ini belirtmek için renk numaras n n sonuna U ve 

C harfleri de eklenmektedir. Ayr ca pantone rengi bask da mant  ile 

olu turulmaz, renklere ilave olarak ya da yaln z da bas labilir.

Resim 3.3.2. Hexacrome Renk uzay

Eri im Tarihi: 17.07.2014



norganik kullanarak cam ve seramik yüzeylere bask  yapan dijital 

bask  makinelerinde matbaa prensibindeki gibi bir pantone katalo u yoktur. Kendi 

seramik boyalar na özgü bir kartela yapm lard r. Firmalar n kendi boya gruplar na 

göre haz rlad klar  kartelalarda dört renge farkl  de erler vererek birçok renk elde 

Resim 3.3.3. Tecglass firmas  ye il renk katalo u

Renk seçenekleri aras nda 6+2 (opsiyonel renk) mevcuttur. Mavi, k rm z , 

Sar , Siyah, Ye il, Beyaz renklerin yan  s ra kumlu ve a nd rma rölyef efekti veren 

farkl  bir seri boyalar  da mevcuttur. Ayr ca bahsedilen iki opsiyonel renk de Alt n ve 

Platin kullan labilmektedir. Özel kar t r lm  renkler alan  (RAL, NCS, PANTONE) 

katalo u çe itleri, patentli dijital bask  için metal

seramik renkler, asit etkili boya çe itleri de esas kartelas ndan farkl  olarak sundu u 

seçenekler aras nda bulunmaktad r. 



As l bilinmesi gereken en önemli husus, cam yüzeylere bask  için digital 

bask  makinelerinin kulland  seramik tabanl  inorganik boyalar n, matbaada 

kullan lan renk uzay tonlar ndan farkl  bir prensipte bas ld n  bilmektir. Dolay s yla 

firman n kendi teknolojisine uygun olarak kulland  boyalar için üretilen renk 

katalo undan renk tonlar  de erlerini vererek seçilmesi, monitörde görülen 

renklerden daha farkl  ç kaca n  bilmekten geçmektedir. Tasar m yap l rken CMYK 

prensibiyle çal labilindi i gibi, kullan lan boya katalo una özgü aral klarla verilmi  

renklerden de uygun renkler seçilebilmektedir. Matbaadan farkl  olmas ndan ötürü 

CMYK renkleri uygun görülerek haz rlanan tasar m n bask  ve pi irim sonras ndaki 

olabilecek ton farkl l klar  göz önünde bulundurulmal d r. 

Dijital bask  makineleri kullan lan malzeme türüne göre çe itli kimyasal 

özelliklere sahip boyalar kullanmaktad r. Cam ve seramik üzerine basan dijital 

makineleri oldu u gibi, tekstil, kâ t, ah ap ve plastik üzerine de bask  yapan dijital 

makineler de mevcuttur. Cam ve seramik üzerine bask  yapan makinelerin d nda 

di er mate ganik boyalar  kullanmaktad r

Cam ve seramik üzerine basan dijital bask  boyalar  i organik boyalard r. 

endüstrisinde kullan lan dijital bask  makineleri bisküvi pi irimi yap lm  

parçalar n üzerine bask  yapmaktad r eknolojik olarak pi irim 

derecesinin haricinde seramik ve cam üzerine bask  yapan makinelerin kulland  

boyalar n aras nda pek fark yoktur. 

“ norganik bazl  boyan n olu abilmesi için temelde bir cam tozu ve içine 
ek olan renk oksitlere gerek vard r. Dijital bask  makinelerinde 

kullan lan boyalar n fark  daha yo un ve k vam n n daha koyu olmas d r. 
Bu da kimyas nda daha fazla renk oksitler bulunmas ndan dolay d r. 
1040°C’de pi en seramik boyada da 600 700°C’de pi en
boyalar nda da herhangi bir renkte %90 95 cam tozu vard r; %3

20 aral nda renk oksit olabilir. Boyalar n pi irim esnas nda s r veya 
cam yüzeylere tutunup yap abilmesi için benzer bir cam matriks içinde 
olmak zorunlulu u vard r. Bu sebeple boyalar n içerisinde sadece renk 
oksitler yoktur, cam tozuyla (frit) beraber i lenir. Cam veya seramik yüzeye 
bu matriks dâhilinde olmay p ya zca direkt renk oksit sürülürse, sadece 



yüzeyde kal r ancak cam n içerisine i lemez. Bu matriksin temel özelli i; 
renk oksit içerisinde çözebilme etkisinin olmas yla beraber, ayn  zamanda 
s yla seramik veya cam n üzerine yap mas d r. Ayr ca kullan lan 

malzemeye göre cam, porselen, döküm çamuru, k rm z  çamur veya 
serami in s l genle me katsay lar  dü ünülerek, boyan n da içerisinde 
bulunan cam matriksin (cam tozu) s l genle me katsay lar n n da benzer 
ekilde ayn  olmas  gerekmektedir. Kimyalar  aras ndaki uyumsuzluk, 

farkl l k olmas  halinde çatlaklara, k r lmalara sebebiyet verebilmektedir. 
K saca bir boyada önemli olan; cam matriksi ve bu matriksin en önemli 
özelli i olan erime derecesi ile s l genle me katsay lar d r.”

K saca boyalardan olu ma derecesi, s l genle me katsay s ndaki uyumluluk 

renk oksitler olarak üç farkl  özellik beklenir. Dijital bask  makinelerinde 

kullan lan boyalar n bask  yap lmadan önceki renk etkisi ile pi irim sonras nda 

görülen renk aras nda maksimum % 10 renk farkl l  ortaya ç kmaktad r. 

Atomal yap da elektronlar güne  ndan etkilenen elementlere ‘renk oksit’ 

veya ‘pigment’ denir. Her oksit, renk oksit de ildir. Renk oksit ile pigment 

aras ndaki fark  bir örnek ile aç klayacak olursak; kobalt oksit, ‘renk oksit’

ta yan cam tozu, ‘pigment’

“Cam ve seramik üzerine bask  yapan dijital bask  makinelerinde 
sistemleri gere i, boyan n makine içerisinde bask  kafalar na ula m na 
kadar borular arac l yla boya tanklar ndan ba layarak bir devir daim 
yapmas  gerekmektedir. Dolay s yla bask  yap labilmesi için cam tozu ve 
renk oksitlerin kat  partikül olmalar ndan dolay  bir çe it ta y c
s v ya ihtiyaç olmaktad r. olvent, birçok organik bile i in kar m d r. 
Solventin temel görevi, kat  tanecikleri (pigmentleri) yüzer halde kt r. 
Suyun özgül a rl  ’tür. Oysa pigmentlerin (cam matriks+ renk 
oksitlerin) içinde bulundu u kat  partiküllerin yo unlu u 2,5 gr/ cm ’tür. 
Dolay s yla ta y c  s v n n öz kütlesinin de, kat  partiküllerin öz kütlesine 
yak n olmal d r. Bu sayede pigmentlerin dibe çökmesi ihtimali ortadan 
kalkm  olmaktad r. K saca, ta y c  olan solvent k sm  boya kimyas nda 
çok önemli bir etkendir. Bu sebeple firmalar bu kimyay  gizli 
tutmaktad rlar. Çünkü bir kat  parças n n, s v  içerisinde kalabilme 
özelli ini sa lamak zor bir a amad r.”

HASDEM R, Yrd. Doç. Dr. lhan, ‘Dijital Bask  Yöntemleri’ Ders Notlar , (2014)



Cam üzerine bask  yapan dijital bask  boyalar n n ba l ca özelliklerinden biri de, 

kullan lan boyalar n olmas d r

“Nanoteknoloji, fonksiyonel sistemlerin moleküler ölçekte 
mühendisli idir. Bu, güncel çal may  ve daha geli mi  kavramlar  içerir. 
Orijinal anlam yla nanoteknoloji, bugün tam ve yüksek performansl  
ürünler yapmak için geli tirilen araçlar ve teknikleri kullanarak maddeleri 
a a dan yukar ya olu turmada tahmini gücü ifade eder. Bir nanometr

”

“Bu boyalarda kullan lan pigmentlerin tane boyutu, serigrafta kullan lan 
boyalar n tane boyutundan yakla k olarak bin kat daha incedir. Ciddi bir 
ö ütme a amas ndan geçti i için bu teknolojiyle üretilen boyalar n fiyatlar  
oldukça yüksektir. K saca boyalar n n di er tekniklerde kullan lan boyalara 
göre pahal  olmas n n sebepleri, nano teknolojik hale getirme ve ta y c  
görevi gören solvent kimyas n n ihtiva etti i özelliklerinden ötürüdür.”

teknolojik boya olmas n n çok önemli bir avantaj  bulunmaktad r. Dijital 

bask da ne kadar ince boya at l rsa, o kadar net ve detayl  bir görüntü elde 

edilmektedir. K sacas  çözünürlük ile boya kimyas n n kalitesini maksimuma ta mak 

ad na ö mli bir ba  bulunmaktad r. her firman n kendi Ar

laboratuarlar nda üretilmektedirler Boyalar kendi medyum kar mlar  ile 

kar t r lm  olarak yo un bir s v  halinde kapal  ambalajda gelmektedir. Kendilerine 

ait patent numaras  ile birlikte makine programlar nda her bir renge ait farkl  kod 

numaralar  girilerek boya yüklenebilmektedir. Dolay s yla boya haz rlanmas  gibi bir 

i lem yoktur. Kullan ma haz r halde sat n al nmaktad r. Bu sebeple her dijital bask  

makinesinin boyalar  birbirleriyle uyumlu olmayabili

kullan lamazlar. Alt  farkl  renk bulunmaktad r. Onun haricinde ekstra boya renkleri 

de üretilmektedir. Dijital bask  makinelerinde farkl  adetlerde boya kafalar  

bulunmaktad r. Temel renklerin yan  s ra macenta, alt n, platin, kuml

boyas , rölyef efekti veren boya çe itleri bulunmaktad r. 

“Boyalar n pi irim k sm  di er a amalara göre daha basittir. am n 
pi irim s cakl  600°C 700°C aral ndad r. am n maksimum derecesi 

Eri im Tarihi: 26.09.2014
HASDEM R, Yrd. Doç. Dr. lhan, ‘Dijital Bask  Yöntemleri’ Ders Notlar , (2014)



600°C 700°C ‘dir Cam ve seramik üzerine bask  yapan dijital bask  
boyalar  temper f r n nda 710°C, füzyon f r n nda yakla k olarak 
620°C’ ”

Dijital bask  boyalar n n bas m s ras nda, püskürtme prensibiyle yüzeyden 

püskürtmesinden dolay  boya kayb  %1’den daha dü üktür. Dolay s yla püskürtme 

teknolojisi kullanan dijital bask  makinelerinin boya kullan m maliyetleri dü ük, fire 

boya oran  çok azd r. 

Dijital inorganik bask  boyalar n n fiyatlar  günümüzde yeni bir teknoloji 

olmas  sebebiyle oldukça yüksektir. Dijital seramik boyalar  yakla k 30

civar ndayken, cama bask  yapan dijital bask  makinelerind

aral ndad r. Temel renklerin d nda özel renklere k sm nda yer alan magenta 1200 

, alt n ve platin döviz kuruna ba l  olarak 10.000 civar ndad r. 

Teknolojinin henüz yeni olmas na ra men ilerleyen zamanlarda bu teknolojiyi 

kullanan firmalar artt kça boya fiyatlar n n dü ebilece i üphesizdir.

3.4. Dijital Cam Bask da Kullan lan Renksiz Cam n Özellikleri ve 

Üretici Firmalar

Düz cam yüzeylere uygulanan dijital bask  teknolojisinde ye il pencere cam  

tercih edilmemektedir. Bunun sebebi dü ük demirli düz cam n bask  kalit

do rudan etkiledi i görülmektedir. Bu sebeple bask n n detay n , kalitesini ye il 

pencere camlar n n yeterli ölçüde yans tmad  bilinmektedir. 

olarak geçen camlar, “ ” “ ” olarak çe itlere ayr lmaktad r. Dijital 

olarak cama bask  yap l rken tercih edilme sebeplerinin ba nda üzerine yap lan 

tasar m n bas ld ktan sonra daha net bir görüntü olu turmas n  sa lamakt r. Cam n 

iste e göre iki yüzeyinin de kullan labildi i dü ünülürse renksiz ve ekstra 

camlar bask  kalitesini bire bir gerçe i yans tabilmektedir. 



“Hemen hemen bütün sanayi camlar , do al hammaddelerden olu mu  
camla t rabilir bir kar m n, yüksek s cakl kta eritilmesi ve bu erimi  
s v n n dondurulmas  sonucunda elde edilir. Halen kullan lmakta olan 
camlar n niteliklerini yükselt geli tirmek veya var olan 
camlar n bilinmeyen özelliklerini ortaya ç karmak ve böylece yeni kullan m 
alanlar  yaratmak üzere sürdürülen çal malar, cam n çok önemli 
bir malzeme haline gelmesini sa layacakt r. Bu noktada tema olarak 
i lenecek olan “clear glass” yani renksiz düz float teknolojisiyle üretilmi  
dü ük demirli düzcam, pencere cam  diye adland r lan float proseslerinden 
geçerek üretilmektedir. 

Düz cam yüzeylere uygulanan dijital bask da kullan lan camlar dü ük 
demirli renksiz düz camlard r. Cam  olu turan silis kumunun içerisinde 
demir oran  iste e ba l  olarak farkl l klar gösterebilir. 

Dünyada Renksiz Düzcam Üreticileri unlard r:

Türkiye’de;

Yurt d nda;

–
ÜKS

/ Ç N
NOVAL GLASS / Ç N

Trakya Cam Sanayi 

TRC Helio clear: 

Trakya Cam’ n renksiz düzcam markas d r. 

Trakya Cam, düzcam üretimini yüksek kalitede ve dünya standard  olan

teknolojisi ile gerçekle tirir. 

• Düzcam (float cam), cam eriyi inin erimi  kalay üzerinde yüzdürülmesi yöntemiyle 

üretilir. 

• TRC Helio clear, saydaml  sayesinde yüksek k geçirgenli ine sahiptir. 

• Tüm cam uygulamalar  için temel ürün olan renksiz düzcam, ikincil i lemler 

uygulanarak, in aat, otomotiv, beyaz e ya, mobilya, enerji, tar m vb. çe itli 

sektörlerde;

Yal t m cam  ünitesi,



smi temperli cam,

maye bask l  cam,

aplamal  cam,

oyal  cam ayna gibi cam çözümleri sunmaktad r. 

TRC Helio Extra Clear 

Trakya Cam’ n dü ük demirli düzcam n n markas  TRC Helio extra 

lear’ ’ in demir oran  TRC Helio clear’a göre 

azalt lm t r. Kesitinden bak ld nda düzcam n ye ilimt rak rengi tamamen 

kaybolmaktad r. Yüksek k geçirgenli i ve berrakl  ile;

Ma aza vitrinlerinde

üzelerde sergileme ünitelerinde

merdiven korkuluklar nda

Kap  camlar nda

Ara bölme duvarlar nda

obilya (masa, sehpa ve raf) camlar nda tercih edilmektedir

Dü ük demirli düzcama ikincil i lemler uygulanarak ayna ve lamine cam 

üretimi yap lmaktad r. Dü ük demirli ayna TRC Flotal clear® 

markas  ile dü ük demirli lamine cam TRC Lameks extra clear® markas  

ile pazara sunulmaktad r

Yüksek k geçirgenli ine sahiptir

Vitrin camlar nda, korkuluklarda, cam ara bölmelerde

Masa, sehpa raf ve te hir ünitelerinde tercih edilmektedir

nl klar: 4, 5, 6, 8,10 ve 12 mm’



Resim 3.4.1. TRC Helio extra clear cam n kal nl k toleranslar , ebatlar  ve 

performans çizelgesi

Saint-Gobain Cam 

Fransa men eili bir Avrupa firmas  olan Saint Gobain’ in ürünleri;

SGG PLANILUX- Clear float cam: 

Çe itli kal nl klar  mevcut olan bu marka rensiz düz cam geni  bir 
yelpazeye sahiptir. kincil i lemler olarak bu tekniklerle de 
kullan labilmektedir. Yal t ml bask l  

kumlanm kenarlar  i lenmi
içine i lenebilir camd r. 

Avantajlar : 

Yüksek k geçirgenli i. 
Dayan kl  malzemeden üretilmi tir. 
Kolay bak m ve temizlik olana . 
Farkl  tip cam türleri ile kombine edilerek ekstra özellikler. 
Güvenlik amaçl  lamine ve temperli yap labilir. 
Farkl  ölçü ve kal nl klar mevcut. 



“ Ayr ca 2 19 mm’ye kadar kal nl klar  mevcuttur. ç
tercih sebebi oldu u gibi d  mekânlar için de ideal çözümler getirir. 
Örne in; iç tüm mobilya ve cam yap  cephelerinde, tüm 

ari ihtiyaçlar na uygun cam çat , pencere, konservatuarlar, balkon 
ve saçaklarda kullan labilmektedir. 

SGG DIAMANT - Extra clear glass: 

görüntü için ekstra dü ük demirli düz cam. 

Kullan m alanlar :

cam camlar
Du a ”

NSG – Pilkington 

“Pilkington Optiwhite ürünü renksiz ve k iletimi aç s nda mükemmel 
bir üründür. Büyük kurumsal binalarda, vitrin camlar nda kullan labildi i 
gibi iç ve d  mekânlarda son dönemlerde tercih sebebidir. Ürün 
yelpazesinin geni  olmas n n yan  s ra kal nl k ve ebat olarak sade renksiz 
ve son derece effaf oldu u için görüntü olarak en estetik ürünlerinden 
biridir. Bu yüzden de mimaride çok kullan lmaktad r. Ayr ca keskin 
netlikler aranan birtak m uygulamalar için tasar mlarda kullan lmaktad r.

Mobilya ve iç mimaride de cam vazgeçilmez bir materyal olmas yla 
beraber Avrupa’da tasar mc lar n bir numaral  seçimidir. ç mimaride 
tasar mc lar n ürünlerini daha berrak ve nesnelerinin daha net gözükmesine 

mc  oldu u için içmimarlar n da tercih sebebidir. Ayn  zamanda her 
i leme tabi olabilirler. ç veya d  uygulamaya uygun olan 6 mm 
kal nl ndaki ürün birçok ticari uygulamada kullan labilir. Güvenlik 
cam na gerek duyuldu unda temperlenir veya lamine olarak üretilir. 

Pilkington Optifloat camlar n teknik verileri a a daki resimde 
gösterilmektedir.”

, Eri im Tarihi: 17.06.2013
, Eri im Ta



Resim 3.4.2. Pilkington Optifloat performans çizelgesi

Vitrin camlar nda silk print veya bask  teknikleriyle dekoratif birer 

ürün yelpazesi olu turabilmektedir. 

Resim 3.4.3. Pilkington Optiwhite ekstra clear cam performans çizelgesi

Avantajlar :

Yüksek kalitede float cam. 

Yüksek k geçirgenli i. 



Dayan kl  malzemeden üretilmi tir. 

lay bak m ve temizlik olana . 

Farkl  tip cam türleri ile kombine edilerek ekstra özellikler. 

Güvenlik amaçl  lamine ve temperli yap labilir. 

Farkl  ölçü ve kal nl klar mevcut. 

Resim 3.4.4. Pilkington Optifloat™ Clear Pilkington ile Optiwhite™ 

aras ndaki fark

Guardian Cam (Guardian Sunguard) 

Demir içeri i azalt lm  düz cam üretmektedir e gurubunda çal an 

bilim adamlar  yeni bir hammadde formülü kullanarak demir oran n  azaltarak 

normal düz cam kenar ndan bak ld nda belirgin olan aç k ye ilimsi rengi yok 

ederek renksiz cam  üretip daha net ve berrak bir görüntü elde etmi lerdir. 

Böylelikle k geçirgenli i artmaktad r. Sonuç ortadad r son derece estetik p r l 

p r l berrak bir yeni ürün yelpazesi olu turmu lard r. 

“ camlar camlar , 
du akabinler de tercih sebebi olabildi i gibi ikincil i lemlere
kalarak kullan labilirler. Örne in; 
dekor boyas  gibi özellikler aranan tasar mlarda da kullan labilir. En önemli 
özelli i float teknikle üretilmi  bir düzcam nerede kullan lmak isteniyorsa 
onun gibi tüm uygulamalarda geni  bir yelpazesi bulunmaktad r. 
UltraWhite Clear cam n kullan lmas n n uygulanacak ikincil i lemlerden 

amine cam uygulamalar nda gözle görülür bir faydas  



bulunmaktad r. öyle ki; geleneksel float lamine cam renk bozulmas na ve 
laminat kal nl  gibi görünür bir k kayb na sebep olmaktad r. Bu yüzden 
UltraWhite clear cam kullan larak yap lan lamine cam ür
ortadan kaybolmaktad r. Daha berrak ve net k iletimi sayesinde lüks bir 
görünüm elde edilmi tir. 

Kullan lan alanlar:

• Parapet cam raflar
• Masalar n üstü
• Serigraf bask  uygulamalar nda
• Mobilya 
• Resim Çerçeveleri
• Seralar
• Güne  kollektörleri
• Akvaryum ve Hayvanat Bahçesi muhafazalar
Ayr ca dü ük mm aras nda de i en
kal nl klarda plaka ebatlar  boyutlar ndad r. ”

Agc Asahi Düz Cam

Bu Japon Cam irketinin dijital bask da kullan labilen ürünleri unlard r:

Planibel Clear

Daha genel olarak dekorasyon, otomativ, yüksek teknoloji sektörleri için 

üretti i AGC ‘nin markas d r. Akla gelebilecek her üretim ve tasar m 

yöntemi için üretilmi tir. Örne in kumlama, te hir camlar , serigraf bask , 

asitle ve füzyon teknikleri için uygulanabilen camlard r. Bu ürün 0,85 mm 

12 mm kal nl na kadar geni  bir yelpaze bar nd rmaktad r. 

Planibel Clearvision: 

“Planibel CLEARVISION modelinde ise ekstra effaf cam; safl k ve 
parlakl k ile son dönem mimari bir ak m d r. I k geçirgenli i % 92’dir. 

tra kal n olan üretimlerinde renksiz olmas  özellikle bu cam n son 
derece do all n  adeta kan tlamaktad r. Geleneksel uygulamalar: Mobilya, 

SDEM R, Yrd. Doç. Dr. lhan, ‘ÖZEL CAMLAR DERS ’, Ara t rma Ödevi Ders Notlar , (2013)



bölmeler, kap ,  mekânda bu ürün yan i lemlere maruz 
kalarak kullan labilir. Örne in; vi d  cephe camlar nda 
binalar n kullan labilir. 
Güne  enerjisi: Planibel güne  enerjisi uygulamalar için
bir üründür Fotovoltaik güne  panelleri s panelleri ve güne ”

Cngrow Technology Cam (Çin)

Dü ük demirli float cam netlik ve yüksek k geçirgenlik demektir. Bu 
yüksek kaliteli cam ve birçok fonksiyonlar  ile yeni yüksek teknoloji
üründür. Yüksek geçirgenli özellikleri kristal berrakl nda, üst s n f ve 
zariftir. Ayr ca, ultra effaf cam üstün float cam teknolojisinin yan  s ra 
üstün fiziksel, mekânik ve optik özelliklerine ait tüm i lenebilir

na sahiptir. Bu sebeple üstün performans, ultra
daha fazla yayg n olarak kullan lan ve parlak bir pazar umudu olacakt r. 
Dü ük demirli float cam ayr ca ultra effaf cam denir. Yüksek k iletimi 
için veya baz cam olarak kullan labilir, bu ürün güne  enerjisi dönü üm 
art rmaya yard mc  olabilir. 

Üretilen ebatlar

Kal nl k:3
uygulamas  

I k geçirimi 
içeri i 

Noval Cam (Çin)

Noval ultra effaf dü ük demirli cam  (Noval Ultra clear low –

Noval effaf dü ük demirli cam  çok az kal nt  renge sahip son derece berrak bir 

camd r. E siz bir görünüme ve optik özelli e sahiptir. Noval ultra clear cam  ayn  

düzcam pro eslerine göre imal edilmi  ancak tek fark  bu e siz görünümü sa layan 

dü ük demir oksit özelli inden gelmektedir. Dolay s yla bu cam kullan c lar na effaf 

ve net bir görüntünün yan  s ra k iletiminin yüksek olu u sayesinde birçok 

kullan m alanlar na göre avantajlar getirmektedir. Örne in, müzelerde sergilenen 

eserlerin herhangi bir renk süzgecine gerek duymadan son derece insan gözüne yak n 

bir netlikle te hir edilmelerini sa lar. Onun yan  s ra mimaride 

sektöründe de bu yeni ça n trenlerindendir. 

Eri im Tarihi: 
Eri im Tarihi: 



Kimyasal özellikleri a a daki resimde belirtilmi tir. 

Resim 3.4.5. Noval Ekstra Clear Cam kimyasal özellikleri

“Ba l ca uygulama alanlar :
ç mekân mimarisinde; Bölmeler, kap du a

müzeler
ekstra kal n üstleri tezgah

Yap sal montajlar effafl k ve
hafifli i vurgulamak”

3.5. Bak m ve Güvenlik

ask donan msal olarak yüksek teknoloji olduklar  

dü ünülürse, elektronik k s m, mekâniksel parçalardan daha büyük bir k sm n  

olu turmaktad r. Bask  makinesinin konulaca  alan n elektrik k sm n n makineyi 

çal t racak güçte olmas  gerekmektedir. Her bir aksam  çal t ra

devre mekânizmas  oldu undan ötürü dikkatli kullan lmal d r. Dolay s yla son derece 

hassas ayg tlard r.

Makineler için üretici firmadan, kullan m k lavuzlar  temin edinilmektedir. 

Makineler k lavuzuna ve kullan m talimatlar na uygun olara

kullan lmal d r. üreticisinin talimatlar  do rultusunda koruma panelleri vb. 

Eri im Tarihi: 12.09.2013



önlemler ile korunmal d r. Elektrikli ekipmanlar düzenli olarak kontrol edilmeli, 

bozuk veya ar zal  ekipmanlar  sorun giderildikten sonra kullan lmal d r. Makin

çal anlar n elektrikli aletlerin güvenli kullan mlar  ile ilgili bilgilendirilmelidir. 

malatç n n talimatlar  do rultusunda makinenin periyodik olarak bak m ve 

kontrolleri yap lmal d r. Tüm makinelerinde acil durdurma sistemleri mevcuttur. 

ir sorun durumunda alarm sensörleri devreye girerek makine kendini 

yeniden ba latana dek durdurmaktad r. Bask  i lemleri, kapal  ortamda 

yap lmaktad r. 

Cam ve seramik endüstrisinde kullan lan dijital bask  makinelerinde 

kullan lan kimyasallar n saklanmas , kullan lmas  ve ta nmas  konusunda gerekli 

güvenlik tedbirleri al nmal d r. Kimyasal maddelerin saklama ko ullar na uygun 

ortam haz rlanmal d r. Cam ve seramik dijital bask  makinelerinde kullan lan 

boyalar n kimyasal özelliklerinden ötürü uygun bir havaland rma, kimyasallar n 

güvenli bir bölgede muhafaza edilmesi, yan c  maddeler ile bu tip ortamlara 

girilmemesi gerekmektedir. Tehlikeli kimyasallar ile yap lan çal malar s ras nda 

ki isel koruyucu donan mlar (maske, eldiven vb.) kullan lmal d r. B

kullanan ki ilerin firmalarca e itime tabi tutulmal  ve bu konuda kullan c lar 

Bask  operatörünün bask  için ön haz rl k yaparken, öncelikli olan makineye 

ait elektronik sistemlerinin, boya tanklar n n, ortam s cakl n n, mikserlerinin 

zaman nda çal mas n n kontrolünü, hava bas nc yla mekâniksel aksamlar  çal t ran 

kompresörün düzgün çal p çal mad n  kontrol etmelidir. Tüm bu kontrol 

i lemlerinden sonra bask  kafalar n n temizli i yap lmal d r. E er bir sor

edilirse makinenin kulland  bilgisayar üzerinden ar za tespit edilmeli ve an nda 

sorunun çe idine göre müdahale edilmelidir. 

Elektrik kesintilerine kar n makineye entegre olan güç kayna  sayesinde

belirli süre için elektrik ak  sa lanabilmektedir. Ancak kesintinin ne zaman sona 

erece i bilinmedi inden makinenin sahip oldu u güç kayna , uzun kesintilere 

yetemeyece i için daha uzun ömürlü bir güç kayna  ile yedek bir güce ihtiyaç 

r. Bu da dijital bask  makinesi kullan c lar  taraf ndan göz ard  



edilmemelidir. çerisinde bulunan boyan n, elektrik kesintisi sebebiyle mikserleri 

çal t ramayaca ndan, bask  kafalar nda sürekli sabit durmas yla deliklerin 

t kanmas na ve devam nda bask ya dair büyük problemlerin ç kmas na sebep 

endüstrisinde üretilen makineler bask  yaparken bask  alan n n 

temiz olmas na dikkat edilmelidir. Bas m esnas nda çevresel faktörler bask y  

olumsuz yönde etkiliyebilmektedir. 



4. D J TAL CAM BASKI TEKN N N KULLANIM 

ALANLARI  

hem estetik hem kullan m amaçl  bir malzemedir. Cam kullan m

in aattan g da sektörüne, otomotivden denizcili e, eczac l ktan mobilya sektörüne 

kadar uzanan geni  bir yelpazeye sahiptir. Cam n hem dekorasyon hem mimari 

anlamda üstün nitelikli estetik bir malzeme olmas  bu denli çok kullan m alanlar na 

sahip olmas ndand r. 

Bask  teknolojilerinde de ya anan geli meler sayesinde günümüzde cam, 

kullan m olarak farkl  bir malzeme haline gelmi tir. Teknolojinin geli mesiyle 

beraber gelece in tekni i olacak olan düz cam üzerine yap lan dijital bask  

tekni i , birçok alanda etkili kullan m  Avrupa’da uzun y llard r

Türkiye’de henüz yeni bir teknik Mimari alanlarda, karo endüstrisinde, 

hediyelik e ya sektöründe dünyada oldukça yayg n olarak kullan lmaktad r. 

Kullan m alanlar n  geni letecek olursak; iç mimari uygulamalar , düz cam kullan lan 

nlar , oda bölmeleri, 

video oyun makinelerinde, cam karo ve bordür, kahve makineleri ve beyaz e ya

parlak kaplamal  cam bölümlerde kullan labilmektedir. Bunun yan  s ra aç k hava 

uygulamalar , bina d  cephe camlar , sezonluk aç k hava levhalar , güne  panelleri,

ma aza vitrinlerinde, müzelerde, sergileme ünitelerinde, cam merdiven korkuluklar , 

cam basamak, cam kap , cam tavan ve yer uygulamalar , mutfak arka planlar , 

asansör, düz cam üzer bask l  duvar aksesuarlar nda kullan larak uygun maliyetli

uzun ömürlü ve h zl  bir çözüm sa lamaktad r. 

Dijital bask  teknolojisinin geli imi; zaman, maliyet ve h z parametrelerinin

öneminden kaynaklanmaktad r. Günümüze kadar cam endüstrisinde kullan lan 

tekniklerin ço u son derece zahmetli, uzun i lemler gere

Cam ve seramikte halen kullan lan serigrafi, dekal uygulamalar , fotokopi transfer, 

rotasyon bask  gibi bask lar, malzeme çe itlili i aç s ndan oldukça zengindir. 



Dolay s yla bu kadar çok malzemeli, i lem s ras na dayanan ve bel ir tasar m için 

günlerce beklenilmesi gereken, çe it ve renk k s tlamas n n en önemli faktörlerden 

biri oldu u ve tüm bu say lan parametrelerin her birinin zaman ve maliyet demek 

oldu u dü ünülürse, dijital bask  teknolojisinin birçok soruna çare oldu

kan tlanm  ol

Geleneksel olarak kullan lan bask  tekniklerinde ya anan s k nt lar sadece 

malzeme, maliyet ve zaman kayb  de ildir. Teknik olarak yapabilecekleriniz k smen

s n rl d r. onuç a amas na do ru ya anan teknik aksakl klar bu i in bir parças d r. 

Görselin bire bir ç kmas  için kal p seçiminin yan  s ra; uygun bir foto 

emülsiyon, düzgün bir pozlama ve kal p y kama, uygun bir rakle seçimi, kaliteli boya 

seçimi, istenilen renk elde edebilmek, dekalin yap laca  dextrin kapl  kâ d n 

i ve i e uygun olmas , iyi bir transfer ustas , yar  otomatik veya tam otomatik 

makinelerde bas lacak ise, ince ayar yap l p renklerin üst üste oturabilmesi, uygun bir 

lak seçimi gibi birçok a amas  mevcuttur. Kald  ki; zincirin halkalar ndan her

a ar l  bir ekilde öbür halkaya ba lanmas  gerekmektedir. 

Günümüzde ç kartma tekni i i  s ralamas n  mükemmel yap lsa dahi seçilen 

görselin kaç renk oldu u, tram n kaçl k olmas  gerekti i gibi 

faktörlerin de son derece ba ar yla yap lmas  gerekmektedir. pek kal b n t kanmas , 

renklerin kayma yapmas , boyalar n birbirine yap mas  gibi sorunlar bu teknikte 

kaç n lmazd r ve bu sebeple bu teknikte fire pay say s  üretimin ¼’ ü kadard r. 

Dijital bask  teknolojisinde tüm bunlar göz önünde bulunduruldu unda, bask  

gruplar na göre teorik ve uygulama olarak epey farkl l klar mevcuttur. Di er 

tekniklerin aksine ihtiyaç duyulan sadece bir bilgisayard r. Çünkü her ey bilgisayar 

ortam nda haz rlan r ve çok k sa bir süre içerisinde istenilen bask  tamamlan r. 

Geleneksel bask  yöntemlerine göre dijital bask , hatas z ve kay ps z olarak 

i lemini bitirir. Bas m sonras nda e er bir hata varsa o sadece tasar msal veya 

montajlama ile ilgili olarak geli en bilgisayar ortam nda yap lan 

kaynaklanmaktad r. Bask  ve pi irim sonras  ç kan sonuç asla tesadüf de ildir. Dijital 



bask  yöntemi ile di er tekniklere oranla daha foto gerçekçi görüntüler elde etmek 

mümkündür. 

Dijital bask  zaman, i çilik aç s ndan tasarruf sa lamaktad r ve fire pay n  

ortadan kald r r, ki iselle tirme imkân  sunarken pazar ç k  süresini k saltmaktad r. 

Evlerimizde kulland m z yaz c lar (printer) gibi benzer bir püskürtme prensibiyle 

çal t klar  dü ünülür ise, cam ve serami e bask  yapan bu dijital bask  makine

de teknik detaylar  hariç pek fark  yoktur. Bu yüzden günümüzde yaz c lar olmadan 

ne yapard k sorusu, yak n bir tarihte dijital cam bask  olmasayd  ne yapard k diye 

dü ünebilece imiz ihtimali gayet yüksek bir dü üncedir

4.1. Dijital Cam Bask  Tekni inin Mimaride Kullan m

Cam endüstrisinde dijital bask  aç k hava, bina d  cephe uygulamas , iç 

mimari olarak düz cam n kullan ld  her alanda tarifsiz ve e siz bir seçenektir. 

Dijital cam bask  teknolojisinde istenilen herhangi bir grafik ilüstrasyon 

foto raf  bire bir basma yetene i ile ah ap, mermer, ta  ve dokular  taklit 

edebilmesiyle de dekoratif cam uygulamalar n  çe itlendirmi tir. 

Paris’ teki Origami binas firmas n n dijital cam bask  tekni i ile 

yapm  oldu u b doku uygulamas na güzel örneklerinden birisidi

Mermer yap s n n inceli inden dolay  olu an imkâns zl  

OptiWhite dü ük demirli renksiz lamine düz cam kullanarak, mermer efekti 

tasarlanan görselin 962 panelin birle imiyle mükemmel bir sonuç ortaya ç km t r. 



Resim 4.1.1. Origami Building- Paris/ DIP TECH

Tasar mc s  olan Manuelle Gautrand, Japonlar n ka t katlama sanat ndan 

ilham alarak tasarlad  binada, rastgele katlanm  mermer sayfalar n olu turdu u bir 

istemi tir. Bu proje Paris'in tarihi ve lüks bir alanda, eski bir binan n 

yenilenmesini hedeflemi tir. Mimarlar ba lang çta cepheye gerçek mermer 

y  planlam  ancak malzemenin a rl ve panel say s ndaki fazlal k 

sebebiyle vazgeçmi lerdir. Bunun yerine yap sal olarak daha hafif ve estetik olan 

dijital bask l  cam  tercih etmi lerdir. Böylelikle binan n d  ve iç cephesinde her iki 

taraftan da gözlenebilen derinlik ve boyut, girift desenler ile daha çarp c  hale 

Tasar mc s , d sk l  cam kullanarak ayn  zamanda gün n  

filtre etmeyi hedeflemi

Resim 4.1.2. Origami Building- Paris/ DIP TECH



srail’ in Haifa bölgesinde kurulan ‘Carmel Akademi Merkezi’ eski bir  

deposunda in a edilmi tir Liman bölgesinde bulunmas ndan 

dolay  ünlü mimar Knafo Klimor  ilham n  konteyn rlardan alarak, 

kütüphane ve ofislerin oldu u bu eski iki katl  dikdörtgen binay  kullanmaya karar 

vermi lerdir.

Resim 4.1.3. Carmel Akademi Merkezi, Haifa- srail/ DIP TECH 

Mimarlar tan nm  srail’in kültür ki ilikleri portreleri ile renkli ve canl  

bir ekilde cephe tasarlanm lard r e uygun e itim ve kültür k

yenilikçi bir tasar m hedeflemi lerdir. Binan n yap s n  konteyn rlar

amac yla dikdörtgen kutu formlar n  baz alarak binay  2 kata bölmektedir. 400 ayr  

panelden olu an bu projede dijital bask l  cam kullan m  transparanl  sayesinde 

güne in klar n  filtre ederek iç mekanda yans yan k oyunlar  ile de i ik 

atmosfer yaratm t r.



Resim 4.1.4. Carmel Akademi Merkezi, Haifa- srail/ DIP TECH 

Chicago’daki 600 S. Michigan Caddesi’ndeki ‘Columbia College’ 2006’

sat n al narak önemli kentsel yenileme ve restorasyon ba lan lm t r

2010 y l nda orjinali pi mi  topraktan olu an binan n d  cephesini 374 parça 

le kaplayarak bir restorasyon yap lm t r. 

Resim 4.1.5. Columbia College Chicago, USA/ DIP TECH 

Tasar mc s  Gensler uygulama a amas ndaki tasar m nda küçük ku  

grafiklerinin birle mesiyle olu an noktasal bir matri dokusu tasarlayarak binan n 

d  cephesini kaplam t r. Böylelikle ku lar n binaya verdi i zararlar  önlemek, 



güne in zararl  nlar n n bir k sm n  da engelleyebilmek ad na ilginç bir mimari 

alt na imzas n  atm t r. 

Resim 4.1.6. Columbia College Chicago, USA/ DIP TECH 

firmas , ili'de bir helikopter tedarikçisi

görüntülerini ço altmak için üzerin son derece dayan kl  bir 

çözüm için bulmu lard r Farkl  parçalar n bir bütünü olu turdu u 

66 cam panelden meydana gelen görsel, tamamen parlak renklerden olu maktad r. 

Resim 4.1.7. Columbia College Chicago, USA/ DIP TECH 



Amsterdam’ daki ‘Fletcher Otel’ 60 metre yüksekli i ile bölgedeki en uzun 

biri olma özelli i ta maktad r 

çarp c  bir görünüm gökyüzü ile güçlü bir etkile im 

maktad r.

Resim 4.1.8. Fletcher Hotel – Amsterdam/ DIP TECH 

Tasar mc s  airesel motif ve mavi tonlar  ile benzersiz 

görselinin yan  s ra gürültü azaltma ve ayd nlatma i levselli i sa layan, bir iç ve bir 

d  kabuk olu turmaktad r. Sadece esteti in de il, binan n silindir yap s ndan 

faydalanarak derinlik duygusu kat lmak istenmi tir. Noktalar n birle iminden 

olu arak tasarlanan görsel, tam anlam yla yar  geçirgenlik özelli inden faydalanmak 

hedeflenmi tir. Tasar mc n n bu görseli 590 farkl  cam panelden olu maktad r. 

dijital cam bask  tekni i kullanan tasar mc , bask n n uzun ömürlü 

olmas n  sa lam  hem de tasar m n  h zl  bir ekilde üretmi tir.



Resim 4.1.9. Fletcher Hotel – Amsterdam/ DIP TECH 

Singapur’ daki Ming Tse Çin Tap na 3 katl  iç bükey cam 

cepheyle kapl d r. Mimar Tan Peng Geok tasar m  olan bu proje, Singapur’ un 

bir maneviyat  ifade etmektedir 

üzerindeki metal aksamlar  gizlemek ve gizemli bir görünüm yaratmak 

hedeflenmi tir.

Resim 4.1.10. Poh Ming Tse Çin Tap na  – Singapore/ DIP TECH 



28.656 kelime içeren bambu görselini karma k

betimlemeyle birle tirmi tir. 50 panelden olu an bu görsel tasar mc  için tek bir 

seçenek olmu tur. Mimar Tan Peng Geok’a göre serigraf bask dan daha dü ük 

ve bask daki renk seçenekleri bu proje için tek bir seçim olmu tur.

Resim 4.1.11. Poh Ming Tse Çin Tap na  – Singapore/ DIP TECH 

New York’taki Harlem Hastanesi restorasyonu üstlenen Hok Mimarl k 

tarihsel bir önemi olan hastanenin geçmi i ve önemi böl

halk na yans tmak istemi tir 1887 y l nda kurulmu  olan bu 

hastanenin içerisinde yer alan ikonik duvar resimleri 429 cam panelden olu an 

ephe üzerine bas lm t r. 1930’lar n Harlem bölgesinin renklerini ve stilini 



yans tmak istenmi tir. Tasar mc s n n dijital bask  tekni ini tercih 

sebebi, dijital bask n n hava artlar na dayan kl l  ve yüksek bask  kalitesidir.

Resim 4.1.12. Harlem Hastanesi Restorasyonu – New York/ DIP TECH 

ç mekanlarda  merdiven korkuluklar  üzerine giydirilmi  dijital bask l  cam 

mimarlar taraf ndan oldukça yayg n olarak kullan lmaktad r.

Resim 4.1.13.  Cam merdiven korkulu u – Tecglass 



Seperatör, merdiven, bina cephe camlar n n yan  s ra bina giri lerindeki 

ya murluk cam tavan uygulamalar nda günümüzde dijital cam bask  

kullan lmaktad r. Bunun sebebi bask n n, hava ko ullar na olan dayan kl l  söz 

Resim 4.1.14. (a) Cam tavan bina ya murluk Koruma Paneli Uygulamas . (b) Cam

tavan uygulamas , Chinatown Al veri  Merkezi

Son y llarda cam yüzeyler üzerinde kullan lan dijital bask  tekni inin 

oldukça yayg n kullan m alanlar ndan biri de dekoratif kap  ve seperatör 

uygulamalar d r

Resim 4.1.15.  Cam dekoratif kap  uygulamas - Tecglass



4.2. Dijital Cam Bask  Tekni inin Cam Karo Endüstrisinde Kullan m

Cam karo tarihi mozaik sanat n n yeni malzeme aray na ihtiyaç 

duydu u M.Ö. 2. yüzy la dayanmaktad r. geli meler 20. yüzy l n 

‘Yeni Sanat’ ( ak m yla si artmaktad r

y llarda mekanda derinlik vurgusu yaratmas yla popüler olmu tur. 

Özellikle yo un renk vermek,  yans tmak ve su geçirmezlik için tercih 

ya göre daha kolay 

bölünmesinden dolay  iç mekanlarda oldukça yayg n kullan lmaktad r. 

Cam karo üretiminde döküm, kal p içi ekillendirme, füzyon, çökertme, 

serigrafi, dekal ve kumlama gibi teknikler kullan labildi i gibi son y llarda

dijital bask  tekni i kullan larak da ürün yelpazesi geni lemektedir.

Resim 4.2.1.  Dijital Bask l  Cam Karo- Banyo Uygulamas

Son 15 y ld r popüler olarak kullan lan dijital bask l  cam karolar, bordür 

ve yer karolar  için yarat c  bir alternatif olmaktad r. Mutfaklar, koridorlar

yemek alanlar , ofisler ve al veri  merkezleri gibi tica için 

kullan labilmektedir. dijital bask  tekni i ile istenilen 

görsel uygulanarak yüzme havuzlar  ve duvar uygulamalar nda da 

kullan labilmektedir.



Resim 4.2.2.  Dijital Bask l  Cam Karo Uygulamas

Cam karo sektörü Türkiye’de geli mi  bir sektör de ildir. Vitra cam karo 

fabrikas n  2014 y l nda kapatm t r. Üretimini fason olarak yapt rmakta, Defne 

Koz gibi ünlü tasar mc lar n i lerinde serigrafi tekni i kullan lmaktad r. Dijital 

bask  yap lmamaktad r. Di er birçok seramik firmas  cam mozaik üretmekle 

birlikte dijital bask  yapan  yoktur. Bu anlamda bu alan çok aç k bir pazard r. 

Buna kar  cam sektöründen çok daha uzun y llard r seramik endüstrisinde 

kullan lmakta olan dijital bask  tekni i, kullan c ya s n rs z çözü

üretmektedir. 

Resim 4.2.3.  Dijital Bask l  Cam Karo- Banyo Uygulamas



Son y llarda cam karo yerine kullan lan düz cam uygulamalar  iç 

mekanlarda oldukça yayg n olarak kullan lmaktad r. 

karo ve bordür uygulamas düz bir cama dijital bask  uygula

sadelik amaçlanmaktad r.

Resim 4.2.4.  Dijital Bask l  Düz Cam Tezgah Arkas  Uygulamas - I 

Maliyet ve dö eme kolayl  aç s ndan cam karodan kolay olmas  

sebebiyle panel olarak istenilen görsel tek veya bir kaç parça halinde  bas l p 

Resim 4.2.5.  Dijital Bask l  Düz Cam Tezgah Arkas  Uygulamas - II 



4.3. Dijital Cam Bask  Tekni inin Cam Mobilya Endüstrisinde Kullan m

Düz cam n kullan ld  tüm mobilyalarda s n rs z tasar mlara imza 

at labilmektedir. stenilen mekânlar  ki isel tercihlere göre renklendirmek son 

derece k sa zamanda mümkündür. 

Resim 4.3.1. Dijital bask  cam sehpa uygulamas

Cam masa, sehpa, raf düzenekleri, kap , düz cam ayd nlatmalar n 

tasar mlar nda benzersiz ürünler ortaya konulabilmektedir. 

Resim 4.3.2. Dijital bask  cam masa uygulamas

 



Beyaz e ya sektöründe Pyrex cama yap labilen dijital bask lar sayesinde 

önemli tasar m farkl l klar  yarat labilmekte, füt ristik tasar mlarda 

buzdolaplar n n kapaklar  bile camdan olmaktad r. Dijital bask  için gelecek 

vadeden önemli bir sektör olacakt r.

 

Resim 4.3.3. ‘Casavitra’ Set Üstü Cam Ocak

4.4. Dijital Cam Bask  Tekni inin Hediyelik E ya Sektöründe Kullan m

Düz cam n kullan ld  alanlar aras nda hediyelik e ya sektörü için de, 

seramik boyalar  ile kal c  çözüm getiren dijital bask  tekni i vazgeçilmezdir. 

Resim 4.4.1. Dijital cam bask l  bardak altl



Günümüzde dijital bask  yöntemi promosyon ürünlerde h zl  üretim

maliyeti aç s ndan iyi bir alternatif

Resim 4.4.2. ‘Fracture’ Firmas n n Üretti i Düz Cam Üzeri Bask l  Duvar 

Aksesuarlar

Bardak altl klar , dekoratif cam bloklar, amerikan servisli i, düz cam duvar 

aksesuarlar , cam foto gerçekçi tablolar, cam tepsi gibi birço

kullan labilmektedir. 

Resim 4.4.3. Dijital Cam bask  Tekni i Uygulanm  Cam Supla 



5. D J TAL BASKI TEKN N N E T ME GET RECE  

YEN L KLER

Ya ad m z teknoloji ça , hayat m za birçok konuda kolayl k getirmi ken, 

20. yüzy l n sonlar na do ru sanat ve tasar m  da etkisi alt na alm ; kavramsal sanat, 

önemli ak mlar olu turmu tur. Sanat ve 

tasar m n her alan na teknoloji s zm ken, bask  endüstrisinde de bu önemli geli me 

her eyden önce ‘hata ve imk nlar dâhilinde çal ma’ durumunu ortadan kald rarak 

az hata ile h zl  sonuçlar sa layabilmektedir.

tal bask , bilgisayar destekli dijital sistemlerin kullan lmas yla 

gerçekle tirilen en ileri bask  teknolojisidir. Dijital bask , Türkiye’de tekstil, matbaa 

ve seramik endüstrisinde uzun süredir kullan lmas na ra men, cam endüstrisinde 

henüz yeni bir teknolojidir. Sanat ve tasar m kavramlar n  ayn  çat  alt nda 

toplayabilecek olan bu yenilikçi teknik, geleneksel bask  yöntemleri yan nda iyi bir 

alternatif olacakt r.

Dijital bask , ku kusuz sanatç  ve tasar mc ya yenilikçi bir kavram getirdi i 

, ayn  zamanda bu yolda ilerleyen sanatç  ve tasar mc  adaylar n n e itiminde de 

avantaj sa layacakt r. Sanatç  ve tasar mc  aday , dijital bask  teknolojisi sayesinde 

ufku geni  bir yarat c l k sürecine sahip olacaklard r. 

E itim kurumlar nda, mevcut olanaklar indeki mekanik bask  yöntemlerini 

uygulayabilmede k s tl  olmas ndan dolay ö renciler, tasar mlar n  uygulanabilecek 

ekilde dü ünmek durumunda kalmaktad rlar. Dijital bask  sayesinde, istedikleri 

tasar m  hayata geçirmeleri daha kolay olacakt r. 

Dijital bask  e itimi alan ö renciler, bask  prensiplerini ö rendikleri gibi, günümüz 

teknolojisi ile birle tirmek zorunda oldu undan, tasar m programlar na olan 

hakimiyetleri artacakt r. Tasar mlar n  elde olu turman n yan  s ra, mutlaka dijital 

çal malar  gerekti i için, bilgisayar programlar  konusunda bir yetkinli e 



sahip olacaklard r. E itimdeki amaç, ö rencilerin mesleki yeterlili ini bir üst 

seviyeye ç karmak ve ileriye do ru geli tirmektir.

Yeni teknolojileri ö renmek ve bu konuda ilerlemek sonraki i  hayatlar nda 

da önemli bir avantaj olacakt r.  Bilgisayar programlar  ve dijital bask  i  birli i 

sayesinde ö renci, tasar mlar nda h zl  ve geni  örneklendirme yapabilecektir. Geni  

örneklendirme ve h z, ö rencinin vizyonu, tekni i ve ki isel becerilerini geli tirmede 

katk  sa layacakt r.

Ö renci, e itim hayat  boyunca denemeler yaparak, kimi zaman yan larak 

– yan lma ve tekrar deneme sürecinin k sa olmas , ö renciyi 

motive ederek, daha fazla üretme iste ine yöneltecektir. Ö rencinin bilgisayarda 

yapt  tasar m  ile yüzeye uygulanm  halini görmesi aras ndaki k sa süre 

bak m ndan dijital bask  önemli bir zaman kazanc  sa lamaktad r.

E itim kurumlar nda atölye ortam nda yap lan çal malarda ortaya bir tak m 

ç kabilmektedir. Malzeme eksiklerinin giderilmesi, ö rencilerin bir arada 

çal rken ya an lan düzensizlikler ve malzemenin yanl  kullan lmas  gibi 

olumsuzluklar ya an rken, dijital bask da az malzeme ve i  yükünü makinenin 

üstlenmi  olmas , olumlu bir sonuç elde etmeyi kolayla t racakt r.

Ö renciler, dijital bask  teknolojisini ö renerek mezun olduklar nda, bu yeni 

teknolojiye hakim olmalar ndan ötürü di er yeni mezunlara göre önemli bir fark 

yaratacaklard r. Türkiye’de cam endüstrisinde ki bu yenili i, ö rencilik hayatlar nda 

çözmü  olacaklar ndan, i  imkan  ve rakipleri kar s nda ayr cal kl  bir konumda 

2014 y l nda MSGSÜ Seramik ve Cam Tasar m  Bölümü’nde  “Bir Kültür 

Simgesi Olarak Çe mibülbül’ü Gelece e Ta mak” konulu stanbul Kalk nma Ajans  

deste i ile gerçekle tirilen projede ‘Tecglass’  marka dijital bask  makinesi temin 

edilmi  ve “Glasprinstist Dijital Cam Bask  Merkezi” kurulmu tur. Proje 

kapsam nda yap lan tüm tasar mlar ba ar yla cama aktar lm t r. 



Bu projenin gerçekle tirildi i MSGSÜ bünyesindeki bask  merkezi, projenin 

ard ndan tüm mimari, cam ve seramik endüstrilerinde üretim yapan firmalara, 

profesyonel tasar mc  ve sanatç lar ile ö rencilere dijital cam bask  konusunda 

hizmet vermektedir. Bu anlamda MSGSÜ bir e

bask  teknolojisini ülkemize getiren ilk kurumdur.

Cam alan ndaki ö retim elemanlar , ara t rmac , sanatç , tasar mc lar ile 

s n rlar  zorlamay  hedefleyen ö renci iste i, bu yeni tekni i yenilikçi kullan m 

alanlar na da, yarat c  bulu lara yönlendirmesi kaç n lmazd r. Buna örnek olarak; 

cam ve seramik üzerine bask  teknolojisini üreten firmalar n makine kullan m 

k lavuzlar nda ç kartma ka d na bask  yapabilme ile ilgili bir bilgi yoktur. Ç kartma 

tekni i, imdiye kadar mekanik yöntemlerle uygulanan bir tekniktir. Fakat, MSGSÜ 

Seramik ve Cam Tasar m Bölümü’nde bulunan dijital bask  makinesi ile yap lan 

deneme sonucunda ç kartma ka d na bask  yap lm t r.

amac , dijital bask  teknolojisi ile düz cam ve seramik s rl  yüzeylerde, ç kartma 

tekni inin uygulama kolayl n  görebilmektir.

lk olarak  Adobe Photoshop program nda tasar mlar çoklu olarak

fazla desenin tek ka t ölçüsüne göre yerle tirilmesi) ç kartma ka t ölçülerine 

s d rmak ko ulu ile yerle tirilmi tir. Hiçbir renk ayr m  yap lmadan ve film 

al nmadan montajlanm t r. Ard ndan makinenin program ara yüzünden serigraf boya 

modu seçilerek ka da makinenin ‘kurutma fonksiyonu’ k sm n  

ç kartma ka d n n formunu bozm için kapatarak bas lm t r



Resim 5.1. Tasar m n 50x70 ç kartma ka d na çoklu montaj bask s

Ç kartma ka d n n kurumas n n ard ndan ayn dolayl bask  

yöntemindeki gibi, ç kartma ka d 24 numaral  elek yard m yla ç kartma

at lm t r Bask s  biten ka tlar kurutma raf na yerle tirilerek 

kurutulmu tur.

Resim 5.2. (a) Bask n n kurumas n n ard ndan lak at lm ç kartma ka d (b)

Ç kartma ka d n n transfer a amas  için suda beklemesi (c) Ç kartma lasti i 



yard m yla hava ve su b rakmadan yüzeye aktar lmas  (d) Ürünün f r n ortam na 

pi irim için yerle tirilmesi

Ç kartma lak n n kurumas n n ard ndan suda bekletilen ç kartma ka tlar  

transfer i lemine haz r olmu tur. Seramik kupan n transfer yap lacak yüzeyi

bez ile temizlendikten sonra kayd rma yöntemiyle transfer edilmi tir. Ard ndan 

ç kartma ürün yüzeyine yerle tiril ç kartma lasti i ile desenlerin üzerinden 

geçilmi tir ak ile ürün aras nda kalan hava ve su kabarc klar  yanlara do ru itilere

ç kartman n yüzeye iyice yap mas  sa lanm t r.

Ortam s cakl nda transferi gerçekle en ç kartman n kurumas yla 

beraber pi irim için seramik f r n na yerle tirilmi tir. Dijital bask  sonras nda 

rtaya ç kan sonuç ise, son derece tatmin edicidir. 

Resim 5.3. Ç kartma kâ d  üzerine dijital bask  denemesi pi irim sonucu

Dijital bask  ile ç kartma tekni i yönteminin, ilerleyen y llarda e itimde yer 

verilmesi gereken bir alan olaca ndan hiç üphe yoktur. E itim kurumlar nda 



ö rencilerin teknik yetersizlikten ötürü mekânik yöntemler ile uygulayamad klar  

çok tasar mlar n bile dijital bask  tekni i ile kolayl kla yap labilece inden ötürü, 

dijital cam ve seramik bask  ad  alt nda bu alan ders olarak aç lm  bulunmaktad r. 

stekli tasar m programlar na kim olan her ö renci 

tasar m yla bas m a amas n  e  zamanl  olarak görebilmektedir. 

Bu yeni ve h zl  teknolojinin kullan m  anlam nda birkaç dezavantajdan da 

ektedir. Öncelikle yeni olmas  ve teknolojinin g n olmamas  

sebebiyle, dijital bask  makineleri pahal d r. Dolay s yla her e itim kurumunun veya 

sektörel ticari firmalar n bu makineyi bünyesinde bar nd rmas  mümkün olmayabilir.

Dijital bask da kullan lan makinelerin bak m  düzenli olarak yap lmal d r, 

boyalar n bulundu u hazneler kontrol edilmelidir. oyalar n 

Boyalar n bask  kafas nda 

kurumamas için bask  sürekli yap lmal d r. Herhangi bir aksilikle kar la ld nda, 

tamir ve servis ücretleri maliyetlidir. Bu durumda, e itim kurumlar nda veya her 

irkette kullan lma ihtimali dü üktür. Sanatç  ve tasar mc lar n bireysel olarak bu 

makinelere ula mas  da haliyle kolay olmayacakt r. Bu zorlu u gidermenin yolu ise 

böyle bir merkezin bir üniversite ya da firma bünyesinde kurularak çe itli 

kullan c lara aç k tutulmas d r. 



6. SONUÇ

Toplumlar n tarihsel süreçte ürettikleri kültürü ço altma, payla ma iste i, ki ileri 

belli formüller bulmaya yöneltmi tir. Cam endüstrisinde bask n n kullan l  ise antik 

ça lardan günümüze kadar ula an bir süreci içerir. Ürünün estetik de erini  artt rmak 

için, cam endüstrisinde bask  tekni i s kl kla kullan l r. Bu geli im süreci foto raf 

kadar kaliteli bir bask  i lemi bulunana kadar devam etmi tir. Cam endüstrisinde 

teknolojik geli melere paralel olarak yükselen bir ivmeyle kullan lan elek bask , 

ç kartma tekni i ve dijital bask  tekni i; mimari, cam ambalaj, g da, hediyelik e ya, 

promosyon, cam karo, otomotiv ve mobilya sektörlerinde halihaz rda 

kullan lmaktad r.

Dijital cam bask  yönteminin konvensiyonel yöntemlere göre cam sanayi

katk lar  oldukça fazlad r. Bu teknoloji sayesinde haz rlanan tasar m n üretimi, elek 

bask  ve ç kartma tekni ine göre oldukça h zl d r. Bilgisayar programlar  yard m yla 

haz rlanan görsel herhangi bir film ve ön haz rl k gerektirmeksizin bask ya kolayca 

haz rlanabilmektedir. Dijital bask  tekni inin, az malzemeye ihtiyaç duymas , zaman 

tasarrufu sa lamas  ve hata pay n  azaltmas  avantajlar  aras ndad r.

Dijital cam bask  tekni inin, günümüzde dekoratif veya fonksiyonellik anlam nda 

birçok yenili i beraberinde getirmi tir. Türkiye’de yeni bir teknoloji olarak kullan m 

alanlar n n çe itlili i bak m ndan gelecek vadeden bir endüstri alan  olarak ye

almaktad r. Dijital bask  tekni i ile tasar mc , cam  kullanmada effaf, yar  saydam 

ve opak detaylar  birle tirebilmekte, renk ve gölgelendirmede seçeneklerini 

artt rmakta, cam n ön yüzlerinde farkl görünüm olu turma avantajlar

tasar mda çe itlendirme

yap labilmektedir. Dijital bask  tekni i sundu u geni  renk paleti ve yüksek 

çözünürlük sayesinde günümüze dek gelen bask  tekn

Üretimde herhangi bir ebat ve adet s n rlamas  olmadan istenilen görsel uygun 

haz rl k a amas yla bas labilmektedir. Bu manada dijital cam bask  yöntemi, 

endüstriyel alanda konvensiyonel yöntemlere göre bir k s tlama ve tasar m n 



formunu de i tirme gibi olumsuz ko ullar  ortadan kald rmaktad r. Bu teknolojide 

kullan lan makinenin elverdi i cam boyutuna göre, küçük üretim miktarlar  veya 

büyük ebatl  tek parça tasar m n cama kal c  olarak aktar labilmesi mümkündür.

Modern toplumsal ya am n bir sonucu olan “Ki isellik” kavram , sanat ve tasar m 

alanlar na da yans m , 2000’li y llardan sonra hayat m za giren dijital kavram , bu 

ki iselli in tasar mc n n hayal gücünü yans tt  önemli bir k r lma noktas  olmu tur. 

Teknolojiden faydalanmada ilk basamak olan tasar m a amas  oldukça önemlidir. 

Günümüzde tasar m n her alan nda ortaya ç kan ki isellik yakla m  ile benzersiz, 

özgün çal malar dijital bask  teknolojisi  ile yeni bir boyut kazanmaktad r. Dijital 

cam bask  teknolojisi ki iye özel tasar m uygulayabilme özgürlü ü sunabilmektedir. 

Dijital cam bask  yönteminin konvensiyonel yöntemlere göre cam sanayi

katk lar n n yan  s ra olumsuz yanlar ndan da bahsetmek gerekir. Cam üzerine dijital 

bask n n konvensiyonel yöntemlere göre olumsuz taraf  makine ve boya fiyatlar n n 

yüksek olmas  dolay s yla bu teknolojiye ula m n imdilik zor olu udur. Cam 

endüstrisinde henüz yayg nla maya ba layan dijital cam bask  teknolojisini üreten 

d  merkezli olmas  sebebiyle oldukça pahal  makinelerdir. Herhangi 

aksilikle kar la ld nda, tamir ve servis ücretleri maliyetlidir. Dijital inorganik 

bask  boyalar n n fiyatlar  günümüzde yeni bir teknoloji olmas  sebebiyle oldukça 

yüksektir. Asl nda metrekare ba na boya sarfiyat  konvensiyonel yöntemlerden çok 

du undan birim alan bask  ba na maliyet çok fazla yüksek de ildir. Püskürtme 

teknolojisi kullanan dijital bask  makinelerinin boya kullan m maliyetleri dü ük, fire 

boya oran  çok azd r. zca kullan lan markaya ait olarak 

sat lmakta ve ya zca belirledikleri ambalajlanm  miktarlarda sat n 

al nabilmektedir. Kullan lan boyalar n nano teknolojik olmas n n maliyetlerini 

yükseltmesi ad na kaç n lmazd r. Sonuç olarak tüm dijital teknoloj lerde oldu u gibi 

yak n gelecekte cam üzerine dijital bask  yapan makinelerin ve boyalar n fiyatlar  

ucuzlay p bu teknoloji çok daha fazla yayg nla acakt r.Yak n gelecekte cam üzerine 

dijital bask  yapan makinelerin ve boyalar n fiyatlar  maliyet aç s ndan daha makul 

seviyelere geldi inde, bask  tekni i olarak daha fazla yayg nla aca  kolayca 

öngörülebilir.



Dijital bask da kullan lan makinelerin bak m  düzenli olarak yap lmal d r, 

boyalar n bulundu u dola m sistemi ve elektrik sistemi periyodik olarak kontrol 

Makine ortam n n ve makinenin temiz tutulmas  gerekmektedir. Ayn  

zamanda kurulumun yap ld  tesisin teknik anlamda makineyi kesintisiz 

çal t rabilme kapasitesine sahip olmal d r. Aksi durumda bask y  etkileyebil

olumsuz ko ullar ortaya ç kabilmektedir. Makinelerde do abilecek teknik aksakl klar 

halinde üretici firma merkezlerinin yurt d  merkezli  oldu undan tamir ve servis 

hizmetleri süre ve maliyet aç s ndan oldukça zorlay c  bir etkendir.

Dijital cam bask  yönteminin konvensiyonel yöntemlere göre cam sanat na 

katk lar  aras nda tasar mda sonsuz imkan sunabilmesidir. Cam, malzeme olarak hem 

estetik hem de i levseldir. Kullan ma ba l  olarak, geleneksel ile ileri teknoloji 

aras nda köprü kurabilen bir malzemedir. Bu özellikle yurtd ndaki mimari yap  iç 

ve d  cepheleri artistik amalar nda görülmektedir.

Sanatç  ve tasar mc , dijital bask  teknolojisi sayesinde ufku geni  bir yarat c l k 

sürecine sahip olacaklard r. Bilgisayar programlar  ve dijital bask  i  birli i sayesinde 

tasar mlarda, h zl  ve geni  örneklendirmeler yap labilmektedir. Dijital bask  

teknolojisinin geli imi; zaman, maliyet ve h z parametrelerinin öneminden 

kaynaklanmaktad r. Tasar ma herhangi bir s n rlama getirmeksizin tamamen ki inin 

yarat c l na ba l  olarak özgün eserler ortaya koymak mümkündür. Cam n her 

yüzünün kullan labildi i, geni  renk ve örtücülük seçeneklerini sunabilen bu 

teknoloji tasar mc lar  daha özgür k lmaktad r. Uygulamadaki kolayl , 

konvensiyonel yöntemlere k yasla benzersizdir. öyle ki, bilgisayarda haz rlanan bir 

i i kal p çekimsiz, montajs z, renk ayr m  ve film haz rlamaks z n do rudan 

al nabilmektedir. Bu hem zaman hem de ekonomik olarak kazanç sa lar.

Dijital cam bask  yönteminin cam sanat na getirdiklerinin yan  s ra sanatç  

aç s ndan bir tak m olumsuzluklardan da söz etmek gerekmektedir. Bir sanatç n n bu 

teknolojiyi edinebilmesi yüksek maliyeti nedeni ile oldukça dü ük bir ihtimaldir. Bu 

teknolojiye sahip merkezlerin kullan c lara aç k olmas  bu olumsuz ko ullar  ortadan 

kald racakt r. Sanat dünyas nda konvensiyonel yöntemlere olan e ilimler sebebiyle 

bu teknolojinin sanatç lar taraf ndan kabulü elbet ki zaman alacakt r. Bu durum tüm 



dijital teknolojilerin ya ad  do al bir süreç olup, maliyet/fayda analizlerinin ticari 

aç dan avantaj sa lamaya ba lamas  ile dijital bask  tekni inin kullan m  da 

artacakt r. 

Dijital cam bask  yönteminin cam e itimine getirebilece i katk lar oldukça 

fazlad r. Sanatç  ve tasar mc  adaylar  yenilikçi bir yarat c l k sürecine sahip olacak, 

s n rs z tasar m yapabilme özgürlü ü ile kendilerini k s tl

geli tirebileceklerdir. Konvensiyonel yöntemlere k yasla istedikleri tasar mlar  

hayata geçirmeleri daha kolay ve h zl  olabilmektedir.  Teknolojinin ön haz rl k 

a amas  gerektirmeden h zl ca uygulanabilir olmas , sonuca k sa zamanda 

ula malar n  sa layacakt r. Bu etken de ö rencinin motivasyonunu artt r p, daha fazla 

üretme iste ine yöneltecektir. 

Haz rlanan tasar m n boyut ve adet k s tlamalar na gerek kalmadan uygulayabilme 

faktörü, özgün i ler ortaya koyabilmeleri ad na olumlu bir etkendir. Konv

yöntemlere k yasla uygulamak istedikleri tasar mlar nda çok geni  bir renk 

yelpazesine sahip olunmas  bu teknolojinin bir di er üstünlü üdür. Renklerin, 

tasarlanan görsele çok yak n etkide, istenilen örtücülük ve çe itlilikte olmas  

ö renciyi dijital dünyaya te vik etmekte büyük rol oynamaktad r.

Dijital bask , bilgisayar destekli dijital sistemlerin kullan lmas yla gerçekle tirilen 

en ileri bask  teknolojisidir. Bu teknolojinin e itim süresi boyunca, günümüz 

teknolojisi ile yak ndan temas halinde olmalar  tasar m programlar na olan 

yetkinliklerini geli tirmeye yard mc  olacakt r. Yeni nesil teknolojileri takip etmek 

ö rencilerin mesleki yeterliliklerini bir üst seviyeye ç karmaya fayda sa lad  gibi, 

i  hayatlar nda da önemli bir avantaj olacakt r. E itim sürelerince bu teknolojiyle iç 

içe bir ekilde, tercihe ba l  olarak tasar m n  dijital ortamda veya el çizimi olarak 

dü ünerek tasarlayabilmektedirler. 

Elek bask  ve ç kartma teknikleri, hiç ku kusuz önümüzdeki dönemlerde de 

kullan lmaya devam 

kadar yayg n ve uzun süreli kullan lmas n n alt nda yatan sebep, malzemelerin dü ük 

maliyetli ve ula labilir olmas d r. Elek bask  ve ç kartma tekniklerinin; çok 



basamakl  ve kullan lan malzeme adedinin fazla olmas  bu teknikten vazgeçmeye 

sebep olmamaktad r. Her tekni in kendine özgü farkl  bir doku ve fonksiyonu 

bulundu u yads namaz bir gerçektir. 

Her bir e itim kurumunun, yüksek fiyat ndan dolay  makine temin etmesi oldukça 

ldir.  Makine sistem gereksinimleri, boyalar, tamir ve servis ücretleri 

yurt d  merkezli olmas ndan ötürü oldukça zorlay c  bir faktördür. Gerek zaman 

gerekse maliyet anlam nda üzerinde dü ünülmesi gereken bir husustur. Sonuç olarak 

tüm dijital teknoloj lerde oldu u gibi yak n gelecekte cam üzerine dijital bask  yapan 

makinelerin ve boyalar n fiyatlar  ucuzlay p bu teknoloji çok daha fazla 

yayg nla acakt r. 

Bu noktada MSGSÜ Güzel Sanatlar Fakültesi Seramik ve Cam Tasar m  

Bölümü’nde “Glassprintist al Cam Bask  Merkezi”yle bu e itim verilmeye 

ba lanm t r.
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