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ONSOZ

Gorsel sanatlarin bir kolu olarak resmin ve seklin ¢ogaltilmasi insanlik
tarihiyle baslamis ve bilgisayar ¢agi olan 21. ylizyilda dijital bask: ile son halini
almistir. Dijital baskinin diinyada uzun siiredir kullanilmasina ragmen Tiirkiye’de
yeni yeni ragbet gormesi de lizerinde yapilan ve yapilacak olan ¢alismalarin 6nemini

arttirmaktadir.

Dijital baski tekniginde diiz cam yiizeylerde foto gergekgi gorsellerin disinda,
0zglin tasarimlar1 basmak i¢in de kullanilir. Tiirkiye’de ve yurt disinda bu teknigi
uygulayan firmalar ve firmalarda kullanilan makineler arastirilmig, detaylariyla bu

calismaya eklenmistir.

Dijital baski teknigi, zaman ve malzemeden tasarruf konusunda mevcut tim
bask tiirlerini geride birakmis, uygulamadaki pratikligi ile pek cok alanda tercih
nedeni olmustur. Bu alanlardan biri de diiz camdir. Diiz cam yiizeylerde dijital baski
teknigi uygulama islemi tiim diinyada sanattan giinliik yasam materyallerine,
mobilyadan hediyelik esya sektoriine, mimariden karo endiistrisine kadar sayisiz
alanda kullanilmaktadir. Bu calismada bu sektorler aciklanarak gorsellerle
desteklenmistir. Bununla birlikte sanat ve tasarimda estetik, islevsellik ve gelenegin

teknolojiyle birlestirilmesi asamasinda dijital baski teknigi en biiyiik gorevi tistlenir.

Bu tezi hazirlamamda destek ve ilgisiyle bana yon veren danigman hocam
Saymn Yrd. Dog. Dr. ilhan HASDEMIR e siikranlarimi sunuyorum. Ayrica maddi ve
manevi her alanda bana destek olan sevgili esime ve aileme de tesekkiirii bir borg

bilirim.

Burcu Keskin
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OZET

Dijital baski teknigi, tarihi ilk caglara dayanan cogaltma isteminden yola
cikarak 21. ylizyila kadar ulagmig tiim baski tekniklerini hiz ve kalite bakimindan
geride birakmistir. Bu baglamda dijital baski teknolojisinin ¢esitli malzemelerin

yiizeylerinde incelenmesi ¢agin gerekliliklerinden biridir.

Giris boliimiinde dijital baskinin tanimui, tarihi, sundugu imkéanlar, diiz cam
yiizeylerde uygulanan baski tekniklerinin tarihi siiregteki degisim ve cesitlenisi

verilmistir.

Ikinci béliimde cam endiistrisinde kullanilan baski teknikleri, giiniimiize dek
degisimleri ve gelisimleriyle birlikte gorsellerle desteklenerek sunulmustur. Cam
yiizeyler iizerine uygulanan dogrudan (elek) baski, dolayli (¢ikartma) baski teknigi

ve dijital baski teknigi ayrintilariyla ele alinmistir.

Ucgiincii boliimde dijital cam baski teknigine giris yapilmustir. Dijital cam
baski tekniginin kullanildigr makineler, bu makineleri iireten firmalar ve teknik

detaylar sekil, resim ve fotograflarla anlatilmistir.

Calismanin dordiincii boliimiinde malzeme olarak dijital baskili diiz camin
kullanim alanlari, diinyadan ve Tiirkiye’den Orneklerle agiklanmis ve bu

kullanimlarin giinliik hayattaki yeri ve 6nemi vurgulanmstir.

Besinci ve son bdliimde dijital baski tekniginin egitim alaninda ne gibi
yeniliklere Onciiliikk edebilecegine deginilmistir. Gelecegin teknolojisini hazirlayan
bilgisayar ve dijital baskinin tasarimciya ve egitimciye nasil yardim edebilecegi

belirtilmistir.

Anahtar Kelimeler: Cam, Dijital Baski, Dijital Cam Baski1 Uygulamalari



SUMMARY

Digital printing technology has gotten ahead of all old printing technologies
which is based on the need of replication throughout the history in terms of speed
and quality. In this context, it is a necessity of the era that digital printing techniques

should be examined on various surfaces of materials.

A brief description, history, potentiality of digital printing technique and also
evolution and variety of printing on flat glass surface technologies is explained at the

introduction part.

In the second section, the history and development of printing techniques
used in glass industry presented with supporting visuals. Direct printing which is
used on flat glass surfaces (silk printing), indirect printing (water slide) and digital

printing techniques are also explained with details.

An introduction into the digital glass printing technology is made in the third
section. Machines that use of digital glass printing technologies, the companies
which manufactures these machines and technical details are described with pictures

and photos.

Areas of digitally printed flat glass used as a material is explained in the
fourth section with examples from the World and Turkey and also emphasized by the

means of it’s use in everyday life with the examples.

The innovation possibilites which can easily be applied to education sector
by the digital printing technologies is discussed in the fifth and last section of this
work. The computer and digital printing which creates the technology of the future is

explained by how it can make designers and educators life easier.

Key words: Glass, Digital printing, Digital printing technique on glass surfaces
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XII

1. GIRIS

1.1. Calismanin Amaci

Bu c¢aligmanin amaci, diinyada ve Tiirkiye’de dijital baski teknolojisinin cam
yiizeylerde uygulanmasi, teknolojinin teknik ¢aligma prensibi ve diger baski cam
yiizeylere uygulanan dekor teknikleri ile karsilastirilmasidir. Bununla birlikte,
inorganik boyalarin diiz cam ylizeylere uygulanan dijital baski tekniginin kullanim

alanlarmin arastirilmasi ve bunun ilgili kisilere kilavuz olmas1 amaglanmustir.

1.2. Cahismanin Kapsam

Bu ¢aligmanin kapsamini cam ylizeylere uygulanan baski teknikleri tarihinin
gelisimi ve bu siirecte kullanilmis olan teknikler ve makineler olusturur. Teknik
bilgilerin yani sira, yeni teknolojinin insanlara sundugu imkénlar dogrultusunda,
dijital baski yontemi ile camin kullanim alanlarinin detayli anlatimina yer verilmistir.
Seramik endiistrisinde kullanilan dijital baski makineleri ve diger teknikler ayrica

islenmesi gerektiginden bu tezde yer verilmemistir.

1.3. Simirhiliklar

Baski tarihinin gelisimi ve bu siirecte kullanilmis olan teknikler ¢ok eskiye
dayanmakta oldugundan, bu tezin kapsamu igerisinde sadece dijital baski teknigine
onciiliik eden serigraf tekniginin diiz cam ylizeyler lizerinde uygulanan ¢esitlerine ve

tarihgesine yer verilmektedir.

Calismanin hazirlanmas1 asamasinda yasanilan en biiylik kisitlama, kaynaklarin
yurt dist merkezli olmasi ve konuyla ilgili temel sayilabilecek bir kaynagin
bulunmamasidir. 21. yiizyilin gereklerinden biri olan dijital baskiya dair kapsamli ve

detayli bir calismanin eksikligi, tezin hazirlanisinda zorlayict bir siire¢ olmustur.



XIII

1.1. Cahsmanin Yontemi

Bu aragtirmada, baskinin gegirdigi siireci ¢dziimlemek adina internet ve literatiir taramasi
yapilmistir. Dijital baski teknigi arastirmanin temelini olusturdugundan, bu teknigi kullanan
firmalardan gozlem ve goriismelere dayali bilgi toplanmistir. Son olarak dijital baski

tekniginin kullanim alanlar1 ve 6rnekleri de arastirilip raporlanmistir.



2. CAM ENDUSTRISINDE KULLANILAN BASKI
TEKNIiKLERI

Baski en basit tanimu ile yazi ve resimlerin ¢esitli malzemeler ve farkl teknikler
kullanilarak ¢ogaltilmasidir. Baski ¢ok eski yillardan beri kullanilan bir tekniktir.
Degiserek ve geliserek giiniimiize kadar gelmistir. Baski temel olarak ayni par¢adan

seri halinde yani birden fazla ve defalarca tiretme islemidir.

Baski islemi, iizerine uygulanan cam {irlinlinliin gorsel olarak estetik degerini
arttirmak veya boyut kazandirabilmek amaciyla cesitli teknikler kullanilarak
yapilabilmektedir. Giiniimiizde teknolojinin hizla ilerlemesi sayesinde kullanilan

dekorlama cesitleri giin gectikce cogalmaktadir.

Cam endiistrisinde ise baski tanim olarak sdyle agiklanabilir; cam yiizeylere

birtakim teknikler uygulayarak desenin yiizeye aktarilmasi islemidir.

“Baski ¢esitleri, seramikle birlikte diger endiistri kollarinda da ayn1 veya
farkli adlandirmalarla anilmaktadir. Rotasyon baskilar, rulo baskilar,
transfer baskilar, serigraf baski, dijital baski, inkjet baski vb. baskilar gida,
tekstil, grafik, promosyon, ambalaj, cam ve seramik gibi bircok endiistri
dalinda kullanilmaktadir.”'

Baski teknikleri uygulama alanlari cam endiistrisinde teknolojinin gelismesiyle
beraber yiiksek kaliteye ulasmistir. Baski uygulama yontemleri sayesinde lretilen
tirtiniin gorsel olarak kalitesi artarak iirliniin gelistirilmesi ve pazarlanmasinda ciddi
bir oranda pay sahibidir. Kullanilan malzemeye gore cesitlenen ¢ok sayida baski
teknigi kullanilmaktadir. Cam endiistrisinde daha smirli  baski teknikleri
kullanilabilmektedir. Ancak gilinlimiiz teknolojisiyle kullanabilen teknikler hizla

artmaktadir.

Endiistride kullanilan baski teknikleri, basildiklar1 kaliba gore isim alirlar.

Kullanilan en yaygin baski teknikleri Yiiksek baski (Tipografi), Diiz baski (Ofset),

'._KARAAGAC, Kamuran (2006), Seramikte Mekanik Baski Yontemleri, Yiiksek Lisans Tezi, Mimar Sir_lan Glizel Sanatlar
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Seramik ve Cam Tasarimi Anasanat Dali Seramik Tasarimi Programu, Istanbul, sayfa 11



Cukur baski (Tifdruk) ve Elek baski (Serigrafi)dir.  Aragtirmamizin ~ konusu
cam endiistrisinde kullanilan baski teknikleri oldugundan biz sadece bu alanda

kullanilan tekniklere yer verecegiz.

Resim 2.1. Bask: Tiirleri

Cam sektoriinde ise, serigraf ile elde edilen ¢ikartma uygulamasinin uzun
yillardan beri kullanilmasina karsin, son zamanlarda dijital cam baski teknolojisine
de hizl1 bir giris yapilmis bulunmaktadir. Bunlarin arasindan arastirma dogrultusunda
cam yilizeylere inorganik boyalar kullanilarak uygulanan serigraf baski teknigi,

dogrudan-dolayli baski ve dijital baski konular1 degerlendirilecektir.

2.1. Serigraf Baski Teknigi ve Tarihcesi

“Serigrafi sozciigi Latince “sericum” (ipek), Yunanca “Graphe” (yazma
eylemi) soOzciiklerinin birlesmesinden olusmustur. Bu terim sablon
olusturulmasinda, baslangicta en c¢ok kullanilan bezin dogal ipekten
dokunmus olmasi nedeni ile boyle tiiretilmistir. Fransizcada ise “serie” dizi
demektir. Belli kurallara gore birbirini izleyen nesnelerin olusturdugu biitiin
anlamma gelmektedir. “Serigraphie” bu sozciikten tiiretilmistir. Serigrafi
s0zclgi ingilizcenin etkin oldugu alanlarda “Silk Screen” ve “Silk Screen
Printing”, fransizcanin etkin oldugu alanlarda “Serigraphie”, almancanin
etkili oldugu yerlerde “Siebdruck” olarak



kullanilmaktadir. Ancak tiim bu adlandirmalarin yaninda, Serigrafi adi
uluslararasi baski ortaminda bu yéntemin genel adi durumundadir.”™

“Baski yOntemleri en basit ve genel ifade ile tamimlandiginda; bir
goriintliniin  hazirlanan kalip araciligiyla bir yerden baska bir yere
aktarilmasmi saglayan yontemler olarak agiklanabilir. Desen, eskiz ve
fotograflarin aktarilmasin1 saglayan bu yontemler ile renk, leke, simge,
doku gibi plastik Ogeler sanatsal ifadeyi destekleyecek sekilde
kullanilabilmektedir.”

Kagit, karton, deri, plastik, metal levha ve benzeri yiizeyleri kesmek suretiyle
oyarak yapilan sekillendirmelere sablon ve sablonlarin lizerinden boya gegirilmesiyle
yapilan baskilara sablon baski denir. Bu baskinin tarihi ¢ok eskiye dayanir ve elek

baskinin temellerini olusturmaktadir.

“Sablon teknigi, amaglanan seklin, yazinin, resmin teknige uygun bir
ylizeyde tasarlanarak kesilmesi, oyulmasi ve boya gececek sekilde agilmasi
ile olur. Sablonun basarisi, tasarlanip kesilen ve oyulan isin {izerinden boya
gectikten sonra istenen yiizeyde biraktig1 goriintiideki basartya bagldir.”*

Bu teknikle genis Olgekli ve detaysiz sonug diizglin bir bicimde alinabilirken,
daha detayli ve girift calismalarda istenen basartya ulagilamamaktadir. Sablon
olusturulurken boyanin gegmesi istenen alanlari kesim kisminda kopmamalari icin
birakilan birtakim kopriiclikler karmasik desenlerde seklin  tim  yapisinin

bozulmasina sebep olabilmektedir.

Sablon baski tekniginde sorunlara yiizyillar 6nce Japonlar bir ¢ézlim tiireterek

bugiinkii yapisina benzer eleklerle yapilan baskinin ilk temellerini olusturdular.

“Japonlar tasarimlarini birbirlerinin tam esi olan iki kagit sablon halinde
kestiler. Insan sag1 tellerini birinci sablonun biitiin yiizeyini ve sablon
pargalarin1 kapsayacak ve onun iizerine de ikinci parcayr tam yiiz ylize
gelecek sekilde yapistirdilar. Boylece arada kalan sag telleri ile sablonun
tiim parcalarini bir arada tutmay1 saglamis oldular. Bugiin de kesilen sablon

2 SEVIM, Dog. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlar”, Anadolu Universitesi Basim Evi, Eskisehir, 2003, S. 163.
: http://www. sanatvetasarim. gazi. edu. tr/web/makaleler/5_burcu. pdf, Erigim Tarihi: 18.08.2014
* PEKMEZCI, Hasan, (1992) “Tiim Yénleri ile Serigrafi Ipekbask: ”, Ilke Yayincilik, Ankara, s. 10



pargalarinin gergin baski elekleri iizerine yapistirilmast ile benzer
yontemler uygulanabilmektedir.

Japonya’da insan sa¢indan yararlanilarak yapilan sablon baski
yonteminin yerini sonralar1 saf ipek dokumali eleklerin almasi ile teknik
cok biiyiik kullanim kolayliklar1 kazanir. Boylece ipek baskinin adini1 bu
ipek dokumalardan aldig1 sGylenebilir.”

Avrupa Japon kiiltiiriine olan merakiyla beraber 19. ylizyilin ikici yarisindan
itibaren ipek baski ile tanismistir. Bu sebeple 1900-1910 yillar1 arasinda ipek baski

teknigi Avrupa’nin pek ¢ok iilkesinde bilinmeye baslamistir.

“Ipek bask1 19. yiizyilda uzak dogulu gégmenler tarafindan Amerika’ya
getirildi ve eli yatkin ustalar aracilif ile kisa stirede tilkeye yayildi. 1915
yilinda ilk fotografik yontemin bulunmasi ile ipek baski yeni bir hayat
kazandi. Tekstil endiistrisi bu yeni yontemi 6zellikle ele aldi. 1920 ve
1930’larda tasarimcilar filmlerle, foto sablonla c¢alismaya basladilar.
Buluslar tekstil tasariminda yeni ve gegerli bir yol olarak kendini gostererek
bu endiistrinin gelismesine katki sagladi. Sanat¢ilarla tasarimeilar yiiksek
kaliteli dokumalar icin desenler trettiler.”®

Serigrafi — Ipek baski teknigi ile ilgili tarihe ilk bilimsel eser olarak gegen kitap,
1930’larda Antony Welonis tarafindan yazilmistir. Bundan birkag¢ yil sonra da Guy

Maccoy ilk kisisel ipekbaski resim sergisini agmistir.




“Sentetik ipek alaninda kaydedilen gelismeler, yanlizca baski kalitesinin
artmasina yol agmakla kalmadi, ayn1 zamanda da bu teknigin potansiyel
uygulama alanlarinin gelismesine de imkan saglamistir. Ilk onceleri
ressamlar tarafindan kullanilan serigrafi teknigi, artik bir endiistriyel baski
teknigine doniismiistiir. Olaganiistii yiiksek gerdirme oOzelliklerinin temin
edilmesi ile endiistriyel iiretiminin tiim alanlarinda serigrafi baski i¢in yeni
ufuklarin agilmasi saglanmaktadir.”’

1930’lardan 6nce ipek baski ticaret ve tekstil sektdriinde teknolojik gelismelerden
otiirii stirlt bir kullanima sahiptir. ilerleyen zamanlarda hem ¢ok amach alanlarda
kullanilmaya baglanmig, hem de teknolojisinin getirdigi yenilikler sayesinde daha
cok gelistirilmistir. Serigrafi giinlimiizde ilerlemis bir teknik olup, bircok malzeme
iizerinde deneyler yapilarak farkli dokuma teknikleriyle daha da gelistirilmeye
calisilmaktadir. Ancak karsilasilan birtakim olumsuzluklar da bulunmaktadir. Cok
malzeme cesitliligi, kullanilan alet ve ekipmanlar detaylandirilacak olursa sayica
fazla bir yelpazeye sahip oldugundan liretim siireci olarak uzun soluklu bir teknik

denilebilir.

Serigrafi tekniginin uygulanmasinda bir takim ara¢ gereclere ihtiyag
duyulmaktadir. Tezin konusu geregi yalnizca serigraf tekniginde kullanilan temel
ara¢ ve gerecglere yer verilmis olup, ara malzemelere (emiilsiyon ¢esitleri, emiilsiyon

raklesi, rakle lastik cesitleri, ipek yapistiricilari, kalip ¢esitleri vb.) deginilmemistir.

Teknige adin1 veren ipek yerine giiniimiizde farkli malzemeler kullanilmaktadir.
Bunlar ¢ogunlukla; orlon, perlon ve naylon gibi sentetik dokumalardir. Serigraf baski
sisteminde, goriintii kalitesini etkileyen temel faktorler vardir. Bunlardan en 6nemlisi
kullanilan elek kaliptaki ipek dokuma sikligidir. Elek numaralar1 kullanim

amaclarma gore cm?’deki delik sayisma gore cesitlilik gostermektedir.

“Ayrica elekler kalitelerine gore de harfle kodlandirilirlar. Bu kodlandirma
su sekilde yapilabilir.
S- ince kalite, M- ince ile orta arasi kalite, T- orta kalite, HD- kalin

7._ KILINCERI, Ulkii (2004), “Serigrafi Baski Teknigi ve Egitimde Kullanim Alanlar1”, Yiiksek Lisans Tezi, Dokuz Eylil
Universitesi Egitim Bilimleri Enstitiisii, [zmir, sayfa 4



Kalite. Elek cergeveleri, tahta veya metal profil olarak kullanilabilir.”®

Ozellikle sektorde kagit iizerine trigromi (dért renkli; camgdbegi, macenta, sar1
ve siyah) baskilarda dikkatle 120- 140 araliginda uygun numarali bir elek
secilmelidir. Uygun ipegin kullanimini bir¢cok faktor etkilemektedir. Basilacak
yiizeyin yapisi, boyanin tiirli, baski adedi, basilacak gorselin ka¢ renk oldugu gibi

faktorler basim oncesi goz oniinde bulundurulmalidir.

Hazirhlk asamasinda kalip {izerine siirlilen maddeye emiilsiyon denir.
Emiilsiyonu 1518a duyarli hale getirmek i¢in kullanilan maddeye “bikromat” veya

“diazo tozu” denir.

“Emiilsiyonlar, serigrafide kullanilacak malzemeye, yapilacak ise, uygulama
kolayligina, maliyete bagli olarak secimi yapilan ayrica gesitliligi olan bir
malzemedir. Ornegin; solvent bazli boya kullanilacaksa solvent bazli
emiilsiyon, su bazli boya kullanilacaksa su bazli emiilsiyon kullanilmalidir.
Ortak nitelikler tasiyan cok ¢esitli emiilsiyonlar vardir. Farkli renklerde,
farkli ¢oziiclilere dayanirliklari, temizlenmelerindeki kolayliklari, pozlama
stireleri duyarlastiricilart ve korunabilme siirelerinden dolayr farkliliklar
tasirlar.

Emiilsiyonlarda genel olarak aranilan 6zellikler sOyle siralanabilir:
— Ince hatlarda ve ¢izgilerde ¢ok iyi acilma.

— Suya, tinere ve c¢esitli solventlere kars1 dayaniklilik.

— Uzun Sayida Baski1 yapabilme imkani.

— Emiilsiyon ¢ekilmis eleklerin {i¢ ay sonra kullanilma imkani.

— Hassaslastirilmis emtilsiyonlarin ii¢ aydan fazla bir stirede
kullanilabilmesi.

— Cevreye zarar vermeyen ve kirletmeyen atiklar olusturmalar1.”

¥ SEVIM, Sidika; “Elek Baski ve Cikartma Teknigi Kullanarak, Sirh Pismis Yiizeylerde Farkh Bir Biinye Kullanarak
Dekor Denemeleri”, Yiiksek Lisans Tezi, Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Eskisehir, 1991, S. 23

? SEVIM, Dog. Sidika Sibel; “Seramik Dekorlar”, T.C. Anadolu Universitesi Yayinlar1 No:1439, G.S.F. Yayinlari No:30,
Eskisehir, 2003, S. 191.



Resim 2.1.2. Kiirek iizerine dokiilmiis olan emiilsiyonun ¢er¢eve kenarmmin alt

kismindan baslayip siiriilmesi

Resim 2.1.3. Hazirlanan emiilsiyonun kiirek iizerine disartya tasmayacak sekilde

dokiilmesi

Baski islemi sirasinda diiz cam yiizeylere uygulanan dogrudan (elek baski) ve
dolayli (¢ikartma) yapilan baskilarda inorganik seramik sir iistii tiner bazli medyum

ile karistirilan boyalar kullanilmaktadir.

“Porselen boyalar1 olarak da tanimlanabilen sir {istii boyalari, pigment
asilli siratli boyalarina yiiksek oranda ergitici katilmasiyla elde edilir. Bu
nedenle sir iistli boyalarina 600-850 derece arasi ergiyen bir ¢esit seramik
cami da denilebilir. Ergitici olarak kullanilan sirgalar, diisiik sicaklikta
eriyebilen camlar olup, gdrevleri boyay1 sert sir ylizeyleri lizerinde parlak



bir sekilde eritmektir. Sir {istli boyalar1 ¢esitli sekillerde hazirlanabilir. Boya
ve eritici birlikte eritildikten sonra ogiitiilebildikleri gibi ¢esitli oranlarda
karistirilan eritici boya ile birlikte kuru olarak da ogiitiilebilir. Boyanin
parca tizerine kolaylikla siiriilebilmesi i¢in boyaya medium gibi ¢esitli yagh
maddeler kanstirtlir. Bu yag karisimi, ya {retimde katilir, ya da
kullanilirken boyaya inceltilecek miktarda katilir. Boyalarin diisiik
sicaklikta getirdigi avantaj ile pisen sir Ustii boyalarin renk paleti cok
genistir.”"

“Biiytik c¢apli tretimlerde boyalar medyumla birlikte valslerden
gecirilerek hazirlanmalidir. Kiiglik iiretimlerde ise diiz ylizeyler iizerinde
spatula yardimi ile boyanin medyumla karistirilarak ezilmesi yeterli olur.
Medyumla birlikte karistirilarak hazirlanan boyalar hemen kullanilmayacak
ise agz1 sikica kapali kaplarin i¢ine konularak daha sonra kullanilmak iizere
saklanmalidir.”"!

“Rakle serigrafinin 6nemli etkeni oynayan faktorlerden biridir. Elek
tizerindeki boyanin sablon deliklerden baski yapilacak ylizeye ge¢mesini
saglayan siyiricidir. Rakleler, degisik profillerde kesilmis kaucuklardir.
Agag, ¢cam ve c¢elik olanlar1 da vardir. Kaucguk ve lastik rakleler, tahta veya
aliiminyum tutuculara takilarak kullanilir.”'?

Tiner bazli medyum ile karistirilarak elde edilen seramik boya elegin ic
yiizeyine ancak desene tasmayacak bir bicimde dokiiliir ve raklenin tamamen kendi
agirhigr ile desenin Obiir ucuna tasinarak gozenekler boya ile doldurulur. Rakle ile 45
ile 75 derecelik bir acgiyla kuvvet uygulayarak tek seferde boyanin ylizeye gecmesi
saglanir. Uygulanan kuvvet tiim renklerde ve baski kaliplarinda ayni uygulanmalidir.

Aksi takdirde kaymalara ve renk kayiplarina sebep olabilmektedir.

http://www.megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/D%C3%BCz%20Elek%20Bask%C4%B1 pdf, Erisim
Tarihi: 11.06.2015

"' SEVIM, Prof. Sidika Sibel;(2007) “Seramik Dekorlar ve Uygulama Teknikleri ”, Yorum Sanat, istanbul, s. 147

"2 http://www. gorselsanatlar. org/serigrafi/*-serigrafi-baski-teknigi-*/?wap2, Erisim Tarihi: 13.04.2013



Resim 2.1.4. a) Rakle sertligi b) Rakle Kalinligi ¢) Rakle agist d) Rakle Acist
e) Rakle baskisi f) Rakle Hizi g) Rakle bileme (profil/yiizey)

Serigrafi tekniginde istenilen desenin pozlama makinesine aktarilirken
kullanilan bir 6nemli islem de film hazirlama asamasidir. Adobe Photoshop,
Macromedia Freehand, Corel Draw, Adobe Illustrator gibi fotograf tabanli renk
kanallarinda caligmaya elverigli programlarda, renk tonlar1 katmanlara ayrilip
kanallarda montaj ¢alismas1 yapilmaktadir. Basilacak desen hangi renk olursa olsun
film olarak hazirlanan pozitifler, 15181 gecirmemesi agisindan mutlaka siyah veya
kirmizi olmalidir. Ayrica deseni olusturacak her renk i¢in ayr1 film hazirlanir ve ayri
islemler yapilir. Aktarilacak desen tek renk ve spot renk degil ise film o standartlara
gore hazirlanmalidir. Tramlhi hazirlanacak gorseller icin ciddi ve dogru bir grafik
calismast yapilmali ve devaminda her bir renge ait film hazirlig1 i¢in renk ayrimi

yapilmalidir.



.
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Resim 2.1.5. Renk ayrimi yapimis desen

“Pozitiflerin elege alinmasi gereken, yani basilmasi gereken resmin,
seklin yazimin ya da fotografin 151k gegiren bir yiizey {izerine
hazirlanmasidir. Bu ylizey asetat, cam, film, aydinger vb. maddeler olabilir.
Bunda onemli olan pozlama sirasinda 151k gegiren yiizey {iizerindeki
tasarimin  elek tlizerinde 151k alan ve almayan alanlar meydana
getirmesidir.”"?

“Film hazirlama farkli ¢esitlerde olmakla birlikte hazirlama yontemleri ve
kullanilan malzemeler 1s1ginda adlandirilmislardir. Bunlar elle yapilan
pozitifler, fotografik yontemle yapilan pozitifler ve bilgisayar ortaminda
hazirlanan pozitifler gibi isim ve tekniklerle adlandirilirlar. Elle hazirlanan
pozitiflerde c¢izilmesi diisiiniilen 6zgiin grafik asetat, seffaf polyester folyo,
cam, aydinger gibi 15181 ge¢iren malzemeler lizerine kalem, firca, rapido gibi
malzemelerle cizilerek olusturulur. Burada c¢ini miirekkep, kaliteli guaj,
akrilik boya ve malzemeler kullanilarak desen olusturulmaktadir. Burada
onemli olan boyama renginin siyah ve kirmizi olmasidir, amag¢ 15181
gecirmemesidir. Bununla birlikte letraset, maske bantlari, yapiskan
folyolarda kullanilabilir. Gliniimiizde filmler artik lazer baski cihazlariyla
hazirlanmaktadir. Goriintii ile ilgili sayisal bilgiler, PostScript, RIP (Raster
Goriintii Islemcisi) araciligi ile ekran ¢izgilerine doniistiiriiliir ve daha sonra
lazer baski cihazi makinesi diline doniistiiriiliir. Daha sonra bu bilgiler, film
{izerine aktarilir.”'*

10

13 PEKMEZCI, Hasan, (1992) “Tiim Yénleri ile Serigrafi ipekbask: , ilke Yaymncilik, Ankara, s. 72
Yhttp://www.megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/D%C3%BCz%20Elek%20Bask%C4%B1 pdf,
Tarihi: 14.06.2015

Erigim
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“Ara tonlu ve cok renkli imgelerin reprodiiksiyonundaki ilk basamak;
renk ayrimidir. Renk ayrimi tasarimi dort standart renge (camgobegi,
macenta, sari, siyah)- CMYK bdlme islemidir. Renk ayriminda, orijinali
kendisini meydana getiren renklere ayirma islemi filtreler yardimiyla ya da
bu mantiga uygun olarak yapilir. Saydam renk filtresi kendi rengini gegirir
ve digerlerini sogurur. Filtre tarafindan emilen renk géz ve emilsiiyon
tarafindan siyah olarak algilanir. Bu islemin yapilmasinda tamamlayici
renklerden faydalanilir. Kirmizi ve cyan, yesil ve magenta, sar1 ve mavi
renkler tamamlayici renklerdir. Siyah sisteme sonradan eklenir ve eklenme
yontemleri birbirinden farklidir.

“Tram; yarim ton (coktan ya da halftone) orijinalleri tek tona indirmeye
yarayan noktalar veya dokular toplugudur. Giiniimiizde standart tram ve
kristal tram olarak iki ¢esit tram kullanilir. Standard tramlarda bir¢ok
cm?’lik ¢izgi tizerindeki nokta ve doku sayis1 Tiirk Standartlarindaki tram
degerini verir. (60 cm*’lik tram — 70 cm?’lik tram gibi) birincilikteki nokta
ve doku sayisi ise, LPI (Lines Per Inch)’i verir. 153 / 2. 54 =60 lik trami1

707K tram 60'hk tram 54°lak tram
:::::::::::::: QOO0 0000000600 ¢ 06066060060 900
QOO OPPNROOOOEP® 0000 PO SO
ettt Rttt cassnnanns
0000000000000 go0p00000000e 200000000
0000000000000 PP e coeevoee
000ceteveossse %00 0NRGacsens
900000000 CQGEED 0000000000 CSE O & 60 0 0 0 0 0 o0
PO00000P0000090 000000000000 Q0000 OOROROGES
23228332222882 sooennnsteaen SoCootooes
HEIHIHIE I L
ee0eccsoeeee
S e S L SRR TR
G000 CERPPR0EED 00000 EC00ORS O OO OOBBBEOES

Resim 2.1.6. Tram Ornekleri

Pozlama cihazlar serigraf tekniginde foto sablon olusturulmasinda kullanilan,
desenin elek {izerine diizgiin bir bicimde aktarilmasimna yarayan temel araglardan
biridir. Bu {initeler vakumlu- 6zel lambali, vakumsuz- tek lambali ya da sadece
florasan 1s1klarla hazirlanabilenler olmak iizere bir¢ok ¢esidi mevcuttur. Ay sekilde
pozlama {initelerinde etiiv denilen kurutucu ve vakum gibi aparatlar da

bulunmaktadir. Ancak bunlar tamamen istege bagli, isletmenin sartlarina baghdir.

!> www. photoshopmagazin. com/dergi/2005/12/tram_nedir. html, Erisim Tarihi: 28.09.2014
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Etivli kurutma, iyi bir 151k kaynagi ve vakum bulunan bir pozlama makinesiyle son
derece hassas ve detayli isler kolaylikla ipek elege aktarilabilir. Temiz ve saglikli bir

sonug i¢in bu parametreler serigraf tekniginde ¢ok 6nemli bir yer tutar.

“Gerekli pozlama siiresi; foto — emiilsiyon veya film ozellikleri, toplam
kalinlik ve 151k kaynagi ile lamba ve pozlanacak malzeme arasindaki
mesafeye baglhidir.

Lamba (1s1k kaynagi) Mesafe Pozlandirma Zamani
- 125 Watt HPR c1va buharli 50 cm 5 — 6 dak.

- 800 Watt thorn GRAPH X 420 80 cm 2 —2,5 dak.

- 2 kW Halojen 120 cm 3 —4 dak.

- 5 kW Halojen 120 cm 11,5 dak™'

Resim 2.1.7. Firinli Serigrafi Kalip Pozlama Makinesi

Yeterli siire verilmemis pozlamalar kuruma ve emiilsiyon yikama esnasinda
akmalara sebep olabilir. Dolayisiyla basilacak gorselin ¢esidine gore diizglin bir
pozlama siiresi bulunmalidir. Pozlamasi biten ipek, bir kiivet ya da uygun bir
mekanda tazyikli suyla yikanir. Ancak yikama asamasi da dikkatli olunmalidir. Cok

basingli su piiskiirtmek olumsuz sonu¢ dogurabilir. Kalip iki taraftan da acele

A gk, 45
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etmeden bol su ile yitkanmalidir. Yikama aninda elekte 151k alan yerlerin sertlesmis

olarak kaldig1, 151k olmayan yerlerin ise dokiildiigii goriilecektir.

Tazyikli suyla yikanirken kalip basilacak is tramli ise, noktasal tramlar zarar
gormemesi agisindan uzun siire tutulmamalidir. Yikama esnasinda elek bir 1s1ik
kaynagina tutulursa acilmayan yerlerin goriilebilmesi ve sonrasinda tekrar su
tutulmas1 gerekliligine isaret eder. Son iglem olarak da kalip kurutulur. Ancak
kurutma siiresi de emdiilsiyonun cinsine ve desenin oOzelliklerine bagli olarak
degismektedir. Eger basilacak desen normal siiresinden daha fazla kurutma islemine
maruz kalirsa emiilsiyonun kaliba daha cok sabitleneceginden yikamakta zorluk
cekilebilir. Isinin 40 dereceyi gecmemesi gerekir. Gerek emdiilsiyon kurutulurken,
gerek banyo sonrasi elegin asir1 sicak ortamda kurutulmasi sakincalidir, elek iplikleri

biiziilebilir, bozulabilir.

Resim 2.1.8. Pozlanmus elegin a¢ilmasi ve fazla suyunun emilmesi

Serigraf baski makineleri el ile ¢alisan baski tezgahlari, yar1 otomatik ve tam

otomatik olmak iizere ¢esitleri mevcuttur.
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Resim 2.1.9. Mekanik Serigrafi baski makinesi

Bu makineler amaca yonelik olarak tasarlanip, direk baskilar, dolayl
baskilara gore farkli aparat ve diizenekleri bulunmaktadir. Sulu ¢ikartma dekor
teknigi uygulanirken ihtiya¢ duyulan en Onemli ekipmanlarin basinda serigraf
makinesi bulunmaktadir. Elek kalibinin baglandigi, ileri- geri, saga- sola hareket
yetisinin bulundugu, vakumla baski kagidi tutan bir diizenegin bulundugu

makinelerdir.

Resim 2.1.10. Manuel vakumlu ¢ikartma teknigi serigrafi baski makinesi

Giliniimiizde serigraf makinelerinin teknolojisinin gelismesiyle elektronik

olarak ¢alisan birgok ¢esidi mevcuttur.
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Resim 2.1.11. Yar: Otomatik Serigraf (dolayli- ¢ikartma) Baski Makinesi

2.1.1. Dogrudan Baski Teknigi (Elek Baski)

“Elek baski; jelatin ve polivinil alkol gibi maddelerden olugsmus ince bir film
tabakas1 lizerine, baski boyasinin gecebilecegi "micro porovs" yapi olusturarak,
basilacak desenin dogrudan veya dolayli baski ile dekorlanacak malzeme {izerine
aktarilmasi seklinde tanimlanabilir.”

“Buglin baski sanati denildiginde, ¢esitli metodlarla ve tekniklerle
tiiretilmis genis halk kitlelerine hitap edebilen eserler akla gelir. Bu baski
tekniklerinde en ¢ok bilinenler; ahsap, graviir ve serigrafi (elek baski)
olarak sayilabilir. Bu baski tekniklerinden ahsap miihiirler, M.O. 230
senesinde Uzak Doguda sekillendirilerek kesilmeye baslamistir. Bu da ilk
baski teknigine Ornektir. Bu teknikler Orta Asya, Cin ve Japonya'da
baslayip ¢ok sonra da Avrupa'ya gelmistir. Salt resim anlayis1 ile baski
Tiirkiye'de Cumhuriyet sonrasi olmustur.”!’

Ulkemizde elek baskinin ne zaman uygulanmaya baslandig: ile ilgili kesin
kaynaklar olmamasima karsin, Avrupa’daki gelismelere benzer nitelikte ¢aligmalar

yapildign  goriiliir. Ulkemizde cam ve seramik endiistrisinde bu teknigin

17 SEVIM, Sidika; “Elek Baski ve Cikartma Teknigi Kullanarak, Sirh Pismis Yiizeylerde Farkh Bir Biinye Kullanarak
Dekor Denemeleri”, Yiiksek Lisans Tezi, Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Eskisehir, 1991, S. 19
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yayginlagmaya baglamasi Cumhuriyet sonrasinda gergeklesmektedir. Siimerbank
basma ve seramik fabrikalar1 ilk uygulayanlar 6zelligini tasimaktadirlar. Daha

sonralarinda benzer isletmeler uygulamaya ge¢cmistir.

Cam ve seramik endiistrisinde serigraf baski adiyla nitelendirilen elek baskinin,
uygulama teknik ve alanlari1 oldukca genislemistir. Cikartma teknigi, sirlisti, sirigi ve
sir alti baskilar da kullanildigi gibi tiim bunlar kendi i¢inde de c¢esitlere ayrilarak

genis bir yelpazeye hitap etmektedir.

Suni deri, naylon, PVC, pleksiglas, antisok, polyester, poligprap ile bakalit
melamin, aliiminyum, piring, bakir, ¢inko, cam, seramik, porselen, kagit, karton,
kumas, ahsap, mermer kagit tiirlerinin hepsi baski ylizeyi olarak kullanilir. Serigraf
baski teknigi halen tekstil, otomotiv, beyaz esya, seramik, plastik, elektronik,
mermer, cam, ahsap sanayilerinde ve ag¢ik hava reklamlar alanlar1 gibi bir¢ok

sektorde kullanilmaktadir.

“Elek baskida kullanilacak olan malzemeleri su sekilde siralayabiliriz.
Titiz bir sekilde negatif ¢izimi hazirlanmis desen, desenin biiyiikliigiine
uygun cergeve, elek bezi (polyester, ipek v.b.) emiilsiyon, pozlandirma i¢in
yeterli 151k, elege aktarilmis desenin agilmasi i¢in yeterli miktarda tazyikli su
ve eleklerin kurumasi i¢in gerekli ortam elek baskida kullanilan bu
malzemeler baski olayinin temelini teskil eder.”'®

Eger basilmasi istenilen gorselin basim adedi yliksek degil ise manuel yani el ile;
cok adetli basimlar i¢in ise iiretime uygun 6zel serigraf baski makinelerinde ylizeye
dogrudan baski yapilir. Ancak boyut ve bigimleri bu makinelerde standarttir.
Dolayisiyla onceden belirlenen 06l¢ii ve formuna gore diizenlenmis bir baski
mekanigi vardir. El ile calisan basit bir serigraf tezgahinda yaklasik olarak saatte
400- 500, yar1 otomatik bir serigraf baski makinesinde saatte 400- 800, tam otomatik
baski makinelerinde ise saatte 2000- 2500 baski yapilabilmektedir. Ayrica silindirik

formlara baski yapmak i¢in forma uygun farkli 6zel makineler de bulunmaktadir.

Dogrudan baski (elek baski) teknigi uygulanirken islem sirasi olarak oncelikle

18 SEVIM, Sidika; “Elek Baski ve Cikartma Teknigi Kullanarak, Sirli Pismis Yiizeylerde Farkh Bir Biinye Kullanarak
Dekor Denemeleri”, Yiiksek Lisans Tezi, Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Eskischir, 1991, S., 20
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kalip hazirlanmalidir. Cerceveye gerilen ipek elek {lizerine dikkatle emiilsiyon
hazirlanip, siiriilmelidir. Oncesinde basilmak istenilen desenin grafik calismasi
bilgisayar ortaminda hazirlanip, programlar araciligiyla ¢ok renkli veya fotografik ise
uygun bi¢imde her renge ayri olarak (tek bir rengin tiim tonlarin1 ayr1 katmanlarda
caligararak ayirmak suretiyle) film hazirlanmalidir. Film islemi bittikten sonra
kurumus olan emiilsiyon siiriilii elegin lizerine desen pozlama cihaziyla uygun siirede
pozlanir. Pozlama esnasinda verilen siire olduk¢a Onemlidir. (Bkz. Sayfa 14).
Pozlamasi biten kalibin tazyikli suyla dikkatlice yikanmasi ve ardindan kurutulmasi
gerekmektedir. Hazirlanan elek kuruduktan sonra baski yapilacak makineye

yerlestirilir.

“Elekler tezgahlara tutturulurken kelepgelerle veya menteseler ile ¢ok
iyl baglanmasi, baski sirasinda gevsemeye ve istek dist oynamalara firsat
verilmemesi gerekir. Aksi taktirde baskilar kayar ise istenilen sonuca
ulagilamaz. Uygulamada basilacak olan desenin her basimda ayni1 sonucun
alimmas1 i¢cin dikkat edilmesi gereken diger bir énemli nokta da elegin
tizerindeki desenle lizerine baski yapilacak iirlinlerin tam g¢akigsmasinin
saglanmasidir. Bunun i¢in baski tezgahlar lizerine gonyeler yerlestirilir.
Daha sonra elegin baski esnasinda yiizeye yapismamasi i¢in baski yapilacak
yiizey ile elek arasinda yiikseklik ayar1 yapilir. Bu yiikseklik yaklasik yarim
santim civarinda olmalidir. Yiikseklik ve gonye ayar1 yapilirken, uygulama
esnasinda baski yapilacak iiriinlerin alinip yerlestirilmesi ile bozulmayacak
direngli bir sabitlemenin yapilmasina dikkat edilmelidir.”"

Makine iizerine pozlanmis elek yerlestirildikten sonra tasarima uygun ebatta
baski raklesi segilir. Hazirlanmis ve karisimi tiner bazli medyum ile iyice ezilen boya
elek tizerine desenin dis kismina gelecek bicimde dokiiliir. Makinede el ile baski
yapiliyorsa tek bir hamlede kesintisiz bicimde rakle gekilerek, boyalarin elekten
gecmesi saglanir. Boylelikle desen cam ylizeyin {izerine aktarilmis olmaktadir. En
son agamada cam iirlin boyanin tipine gére uygun firin ortaminda pisirilmektedir.
Baski isleminin bitmesinin ardindan kullanilan elekler ve rakleler dikkatle

temizlenmelidir.

19 SEVIM, Prof. Sidika Sibel;(2007) “Seramik Dekorlar ve Uygulama Teknikleri ”, Yorum Sanat, Istanbul, s. 133
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Dogrudan baski teknigi uygulanirken serigraf makinesinde yapilacak olan
baskinin hazirlik siireci ortalama 40- 50 dakika stirmektedir. Makinede basim siiresi

ise, makinenin liretim ve baski kapasitesine baglidir.

Dogrudan baski uygulanirken iglem basamaklari 6zetlenecek olursa uygulanan

islemler agagidaki gibidir:

Pozlanan kalibin tazyikli '

Desen Desenin kaliba Pozlama suyla ylkanmasi
Tasarimi Cihazinda Pozlanmasi +

Kalip Kurutma
| N—

W m |

Kalibin Makineye

Film Hazirlanmasi (Her Boya Hazirlanmasi

bir renk icin ayri yere v
i ici i i .
gallsnia) ! {thet b‘:(z;: '?:;Wm e Urlin Gzerine direkt
3 Baski islemi
= Uriin Pisirimi
Eriikhon e Elek kaliba emdilsiyon (730°C- 860°C
L strtilmesi (Kalip gekimi) araliginda

Firin ortaminda)

Resim 2.1.1.1. Dogrudan bask: (elek baski) teknigi uygulama asamalari

gu'.\\\\w i

el

Resim 2.1.1.2. Cam iizerine dogrudan baski (elek baski) kalibin otomatik baski

makinesine yerlestirilmesi
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Resim 2.1.1.3. Cam tizerine elek baski uygulamasi

Londra’nin Dolchester bolgesinde ‘Maiden Castle Road’ Saglik Merkezinin giris
kapisinda bulunan cam bdlmeler dogrudan baski (elek baski) teknigi kullanilarak

2011 yilinda “Sasha Ward” tarafindan uygulanmistir.

Resim 2.1.1.5. Sasha Ward elek baski uygulamasi- Maiden Castle Road/ Londra
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2.1.2. Dolayh Baski Teknigi (Cikartma Teknigi)

Dolayli (¢ikartma) baski teknigi, kiiciik- biiylik, ayrintili ve karmasik bigimli
formlarin dekorlanmalarinda en ¢ok kullanilan tekniklerden biridir. Cam, seramik,
emaye, celik gibi yilizeylerin dekorlanmasinda giinlimiizde kullanilan ¢ikartma
teknigi ile ¢cok renkli baskilar yapilabilmektedir. Baski isleminde seramik boyalari
tiner bazli medium ile iyice karistirilmaktadir. Bu baskailar, ilk olarak teknige uygun
0zel cikartma kagitlarina basilarak c¢ikartma ‘lak’t sayesinde su igerisine
birakildiginda tasiyict eleman olan lak, kagit yiizeyinden ¢ikar. Bu transfer bi¢gimine

ayn1 zamanda ‘dekal’ denmektedir.

“Cikartma teknigi ilk olarak 1753 yilinda Ingiltere' de Robert Hancock
tarafindan bulunmustur. Bu bask: teknigi ilk olarak Hancock denetiminde
Worcester fabrikasinda uygulanmaya baslanmistir. Boylece Ingiltere' de
"transfer printing" donemi baslamis , daha sonra Avrupa ve diger iilkelere
yayilmugtir.”*

“Oldukga yaygin olarak kullanilan bir uygulamadir. Daha basit, kolay ve
az yetenek isteyen ve temiz bir islemdir. Diliz yuvarlak, ¢ukur yiizeylerde
uygulanabilir. Uygulamanin yapilacag yiizey piriizsiiz ve diizgiin
olmalidir. Aksi takdirde baski net ve temiz olmaz.”'

1960 ve 1970’lerde ‘Waterbased Transfer Printing’ adi verilen sulu ¢ikartma
tekniginin gelisim asamasinda, istenilen goriintii ve desenler ipek lizerine 1s18a son
derece hassas bir emiilsiyon kullamlarak pozlama yapilir. Ozel olarak hazirlanmig
seramik boyalar tiner bazli medium ile karigtirilarak sulu ¢ikartma kagitlarina desen

transfer edilir.

Cikartma tekniginin baski isleminin uygulanmasinda elek baski teknigine benzer

olarak oncelikle cerceveye gerilen ipek elek {izerine dikkatle emiilsiyon hazirlanip,

2 SEVIM, S. Sidika; “Tiirkiye’ de Baslangicindan Giiniimiize Porselen Dekorlar1”, Sanatta Yeterlilik Tezi, Anadolu
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Eskisehir, 1994, S. 19

2l SEVIM, Sidika; “Elek Baski ve Cikartma Teknigi Kullanarak, Sirh Pismis Yiizeylerde Farkh Bir Biinye Kullanarak
Dekor Denemeleri”, Yiiksek Lisans Tezi, Anadolu Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Eskisehir, 1991, S. 39
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kalip hazirlanmalidir. Daha sonra tasarlanan desene uygun film hazirlanmasi
gerekmektedir. Boylelikle her bir renk i¢in ayr1 hazirlanan filmler ayr1 ayri kalip
lizerine pozlandirilir. Pozlandirilan kalip dikkatle tazyikli suyla yikandiktan sonra
kurutulmalidir. Béylelikle baski asamasma gecilir. Oncesinde hazirlanmis ve
karisimi tiner bazli medyum ile iyice ezilen boya, elek iizerine desenin dig kismina
gelecek bigimde dokiiliir. Cikartma teknigine uygun olarak tasarlanmis vakumlu

baski makinelerinde baskiya gegilir.

“Geligsmis tezgdhlar vakumlu olarak iretilirler. Vakumlu tezgahlar
lizerine baski yapilan maddelerin kaymasina ve oynamasina izin vermedigi
icin temiz ve net sonug¢ elde edilir. Elektrikli vakum diizenegi, {izeri sik
deliklerle delinmis bir masanin altina, delikleri kapsayacak sekilde emici
bir motor sisteminin yerlestirilmesi ile elde edilir. Baski sirasinda deligi
tagiyan kol masaya indiginde vakum devreye girer ve masanin lizerindeki
baski maddesini ¢ekerek masaya yapistirir. Elek masadan kalkinca emici
devre d1s212 kalir. Hacimli maddeler iizerine baski yapilirken vakuma gerek
kalmaz.”

Makineye dikkatlice ayarlanip monte edilmesinin ardindan, makinenin tezgahina

konulan ¢ikartma kagidi pozalara tam olarak temas ettirilir.

“Poza; baski tezgahi iizerinde basilacak malzemenin yerini belirleyip,
kaymasin1 Onleyen ve basilacak malzemenin siirekli ayn1 yere konmasini
saglayan mukavva, asetat, kaucuk kopiigii ve ahsap gibi malzemelerden
yapilma dayanaklardir.”*

Zhttp://www.megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/D%C3%BCz%20Elek%20Bask%C4%B1.pdf , Erisim
Tarihi: 14.06.2015

» http://www.unutulmussanatlar.com/2012/10/serigrafi.html, Erisim Tarihi: 14.06.2015
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Resim 2.1.2.1. Baski makinesi iizerine desen poza konumlandirilmasi

Hazirlanmig ve karisimi tiner bazli medyum ile iyice ezilen boya elek
iizerine desenin dis kismina gelecek bi¢imde dokilir. Boya basimi
gerceklestikten sonra desenlerin yiizeye transferini saglayan lak asamasina

gecilir. (Bkz. Sayfa 16)

“Boya lizerinde tamamen kuruduktan sonra desenlerin {lizerleri ¢ikartma
laki ile kaplanir. Lak tabakasinin kalinligi seramik boyasinin kalinligina
baghdir. Lak, ¢ikartma kagidinin {izerinde kuruduktan sonra transfer
islemine gecilir.”**

“Baski iglemi biten ¢ikartma kagidi kurutmadan sonra laklama i¢in baski
makinesine tekrar alinir. Laklama islemine getirilen dekallerin ¢ok iyi bir
sekilde kurumus olmasi gerekmektedir. Laklama isi i¢in 24, 32, 55 ve 90
numarali elekler kullanilir. Lak filmi desenden 0,5 — 1 cm.den daha genis
bir bosluk olarak pozlanir ve basim gerceklestirilir. Lak desenin taginmasini
yiizeye transferini saglayan tasiyici bir film tabakasidir. Lak tiner bazli olup
lister ve vernik benzeri bir malzemedir. Lak basiminda dekal ile elek
arasindaki mesafe 1 —2 mm olmahdir.”

“Transfer islemine ge¢cmeden Once lak tabakasinin iyice kurumasi
beklenmelidir. Transfer isleminde desenler biitiin olarak ya da istenilen

2 SEVIM, S. Sidika; “Tiirkiye’ de Baslangicindan Giiniimiize Porselen Dekorlar1”, Sanatta Yeterlilik Tezi, Anadolu
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii, Eskisehir, 1994, S. 19

2 KARAAGAC, Kamuran (2006), Seramikte Mekanik Baski Yontemleri, Yiiksek Lisans Tezi, Mimar Sinan Giizel Sanatlar
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Seramik ve Cam Tasarimi Anasanat Dali Seramik Tasarimi Programu, Istanbul, sayfa 54
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ebatlara gore kesilerek su dolu bir kabin igerisine atilir. Desenler ¢ikartma
kagidindan ¢oziiliip lak tabakasina gecginceye kadar 1-2 dakika beklenir.
Sudan alinan ¢ikartmalar, zedelenmeden dekor yapilacak {iriiniin iizerine
yerlestirilip yavas¢a ¢ikartma kagidindan kaydirilarak tam olarak yiizeye
oturmast saglanir. Bu arada kaymalar var ise heniiz kurumamis olan lak
tabakas1 hareket ettirilerek diizeltmeler yapilir. Cikartma yiizeye
yerlestirildikten sonra yumusak bir bez ile veya fil kulag: diye tabir edilen
cikartma lastigi ile desenlerin iizerinden gegilir. Bu islem sayesinde lak ile
iriin arasinda kalan hava ve su kabarciklar1 yanlara dogru itilerek
cikartmanin yiizeye iyice yapismasi saglanir. Daha sonra cikartmalarin
yanlarina itilen sular1 kagit mendiller vasitast ile alinarak yiizey
kurulanir.”*

Transfer ve lak atma iglemleri bittikten sonra ¢ikartma kagitlarinin birbirine
degmeden yapismasini engellemek amaciyla kurutma rafi adi verilen diizenege
yerlestirilir. Serigraf makinesinde yapilacak olan dolayli baskinin hazirlik siireci,
elek baski yonteminin hazirlik siireci ile ayni oldugundan ortalama 40- 50 dakika
stirmektedir. Makinede basim siiresi, makinenin tiretim ve baski kapasitesine
baglidir. Hazirlik ve baski asamalarina ek olarak, ¢ikartma kagitlar1 kuruduktan sonra
lak atma islemi uygulanmaktadir. Bu uygulamanin siiresi ise basilacak ¢ikartma

kagidinin ebadina gore degisiklik gostermektedir.

.
.
.
-
.
.
-
N -
«
.
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Resim 2.1.2.2. Cikartma kagitlarinin kurutma rafina yerlestirilmesi

% KAHRAMAN, Duygu (2012), Seramik Yiizeyler Uzerinde Baski Tekniklerinin Arastirilmas: ve Uygulanmasi, Sanatta
Yeterlilik Tezi, Anadolu Universitesi Giizel Sanatlar Enstitiisii Seramik Anasanat Dali, Eskisehir, sayfa 67
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Dolayl (¢ikartma) baski uygulanirken islem basamaklar1 6zetlenecek olursa her

bir renk i¢in uygulanan islemler asagidaki gibidir:

\ N
: Pozlanan kalibin -
Dasan Desenin kaliba ~ |_== taavikli suvl Uriin Pisirimi (730°C-
Pozlama cihazinda S ad 860°C araliginda
Tasarimi Pozlanmasi yikanmasi ve kalip Firin Ortaminda)
Kurutma

v \ 7 \ i
L . AL il I
) ( ) ( R

Boya Hazirlanmasi Suda ka
. . ydirma
(Tiner bazli KalbimMakinere yontemi ile Griine

Film Hazirlanmasi
(Her bir renk igin

ayri calisma) medyum ile VR transfer islemi
Karigim)
§ v . 4 \. 4 \. 4
L . b | e | :
Elek kaliba o
Emiilsiyon o emiilsiyon Cikartma kagitlarina o glkartrlna. kagll(tlatrma
Hazirlanmasi surtlmesi (Kalp Baski islemi SRS
cekimi) Lak’rile kaplanmasi
J J J

Resim 2.1.2.3. Dolayli baski (¢ikartma) teknigi uygulama asamalar

Dolayli baski tekniginde, uygulama asamalarini hassasiyetle yapmak gerekmektedir.
Baski uygulamasi bittikten sonra, kullanilan tiim malzemeler itina ile temizlenerek,

bir sonraki bask1 asamasina hazir olarak birakilmalidir.

Resim 2.1.2.4. Cam tabak iizeri uygulanmis dolayli baski teknigi ornegi
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Transfer islemi biten iiriinlerin, firin ortaminda uygun sicaklikta pisirilmesi,

baskinin ve {iriiniin kalitesini dogrudan etkilemektedir.

Resim 2.1.2.5. Dolayli baski yapilmus iiriinler ve transfer kagidi

Serigraf baski teknigi hakkinda eser ve bu alanda yillarca egitim veren Guy
Crittington Maccoy’a gore baski yapilirken olmasi gereken islem sirasi asagidaki

resimlerde gosterilmistir.

- 1A

KODAK SAFETY FILM 5062

Resim 2.1.2.6. Crittington Maccoy ¢ikartma kagidina serigrafi uygulama
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2.2. Dijital Baski Teknigi

Serigraf tekniginde kullanilan film, kalip, pozlama, yikama gibi unsurlarin
ortadan kaldirilmasiyla dijital ¢ekilmis bir fotografin ya da taranmis bir resmin,
bilgisayar yardimi ile uygun programlarda metin, grafik, ¢izim vb. gorselin
hazirlandiktan sonra dijital baski makineleri yardimiyla dogrudan baski malzemeleri

lizerine basilmast isidir.

“Glinlimiiztin baski teknolojisinde yaygin olarak kullanilan kontinii ink
jet baski yontemi 1965'te Sweet tarafindan bulunmustur. 1967'de Hertz
tarafindan daha da gelistirilmistir. Bu alanda diger bir 6nemli adim da 1979
yilinda HP ve Canon firmalarinin aym yil i¢inde DOD teknolojilerini
bulmalar ile atilmistir. Bu bulus istenilen noktaya istenilen renkte nokta
basilmasim saglamistir.””

Son yillarda gelistirilmesine hiz verilen hassas dijital ortamlarin birden ¢ok
saglayici destegiyle dijital ortamda iiretilerek her tiirlii malzeme ylizeylerine basma
islemidir. Bilgisayarda yapilan c¢alismalar1 Adobe Photoshop, = Macromedia
Freehand, Corel Draw, Adobe Illustrator gibi fotograf tabanli belirli programlar
dogrultusunda (Resim, Grafik) baska bir islem uygulanmasina ihtiyag duyulmadan

bilgisayardan dogrudan basilan islere dijital baski denir.

“Dijital baski, bilgisayar ortaminda hazirlanmis ya da bilgisayar ortamina
aktarilmis tasarimlarin ve fotograflarin gelismis baski teknolojileri ile
kaliteli ve hizl1 bir sekilde degisik materyaller iizerine aktarilmasidir. Dijital
baskida klasik baskilarda olan klise hazirlik s6z konusu degildir. Dijital
baski, etkileyici bir elektronik sanat iceriyor. Canli grafikler ve kusursuz
renk kaydi ile kliselere olan gereksinimi ortadan kaldirarak baski icin
ayrilan siireyi kisaltiyor. Diizeltmeler kolaylikla yapilabiliyor, tek bir
tasarimda yapilan kiiclik degisikler ile ambalaj ve etiketler tamamen farkli
igerige sahip olabiliyor. Tamamen elektronik is akisinin pargasi olan dijital
baski, bilgisayarda hazirlanan metin, grafik ve resimler dijital baski sistemi
icinde kabul edilebilecek dile ¢eviren RIP olarak gonderilen bir dijital
dosyaya dayaniyor. Tek bir PDF dosyast iceren diizen dosyasi olabildigi
gibi PPML / VDX, PPML / GA, PostScript, VPS, IPDS, AFP olabiliyor.
Dijital baskida bilgisayarlar tarafindan olusturulan degisken verileri

" http://whatis. techtarget. com/definition/0,,sid9_gcil198902,00. html, Erisim Tarihi: 11.02.2015
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yazdirmak, analog baskida baski oncesi hazirlik da goz oniine alindiginda
daha cabuk ve nispeten diisiik maliyetli. Analog baskilar ambalaj etiket
baskisinda biiyiik paya sahip olsalar da orta ve kisa tirajl islerde minimal is
giicli ile dijital baski, {iriinlin ve is gliciiniin minimallesmesi s6z konusu.
Dijital bZ%sklda baski miktar1 6l¢eklenebilir, birim maliyetleri ise standart
oluyor.”

Dijital baski, birgok baski teknigi teknolojisini hiz ve kalite agisindan geride
birakmaktadir. Ayn1 zamanda boyut sinirlamasint da ortadan kaldirmistir. Yeni bir
teknoloji olmasi sebebiyle siirekli gelismekte olan dijital baski makinelerinin baski
kaliteleri ve hizlar1 her gecen giin artmaktadir. Dijital baski giiniimiiz diinyasinda her

sektore hitap etmektedir.

“Baskiy1; sablon kullanilanlar ve kullanilmayan gruplar olarak
ayirdigimizda serigrafi, ¢ikartma, rotatif ve tampon baski gruplarini sablon
ve cerceve kullanilarak yapilan baski grubuna alabiliriz. Diger grupta ise
toner transfer, laser ¢ikartma, inkjet ve UV baskilar1 da dijital uygulamalar
diye adlandirlir.””

Dijital baski sistemleri matbaa, ambalaj, etiket, grafik sanatlar ve son yillarda
tekstil, seramik, cam sektdriine hizmet vermektedir. Onemli olan ihtiyaca ve amaca

yonelik dogru yatirim1 yapabilmekten gegmektedir.

“Son yillarda hizli teknolojik gelismeler matbaacilik sektoriinde de
kendini gostermistir. Artik dijital ortamda hazirlanan isler A4, A3 ve
50x70’e varan boyutlarda ofset kalitesi ve siiratinde basilabilmektedir.
Bunun yaninda ¢esitli dijital baski teknolojileriyle 6zel kagit, branda, folyo,
asetat, glossy gibi ¢ok c¢esitli malzemelere biiylik reklam amagh
(indoor/outdoor) afisler basilabilmektedir. Giiniimiizde bu tip makineler bes
metre ende ve sonsuz boyda baski yapabilecek kapasiteye ulagmuistir.
Goriintiileme sistemi (kalip), miirekkep cesidi, miirekkep verme sistemi
bakimindan dijital baski sistemleri siniflandirilacak olunursa;

1. Dijital (Boya piiskiirtmeli)
2. Lazer yazicilar
3. Indigo E-Print

2 http://www. ambalaj. org. tr/files/downloads/packconverting_2014_3. pdf, Erisim Tarihi: 13.02.2015
29 KARAAGAC, Kamuran (2006), Seramikte Mekénik Baski Yontemleri, Yiiksek Lisans Tezi, Mimar Sinan Giizel Sanatlar
Universitesi Sosyal Bilimler Enstitiisii Seramik ve Cam Tasarimi Anasanat Dali Seramik Tasarimi Programi, Istanbul, sayfa 76
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4. Elektrostatik
5. Elektrofotograf

6. Termograf (termal bask1)
7. Dijital Ofset™°

Cam endiistrisinde dijital baski teknolojisinin gelisimi sanayi ve sanatsal
uygulamalart da olumlu yonde etkilemektedir. Dijital baskinin diger baski
tekniklerinden farki ilk olarak bilgisayarda hazirlanan bir isi kalip ¢ekimsiz,
montajsiz, renk ayrimi ve film hazirlamaksizin dogrudan almasidir. Bu hem zaman

hem de ekonomik olarak kazang saglar.

Dijital baski tekniginin baski isleminin uygulanmasinda, oncelikli olarak
bask1 yapilacak gorsel, baski makinesine entegre olan program ara yiiziinde montaji
yapilmalidir. Dijital baski makinelerinde kullanilan bu yazilimlar, tasarim yapmak
amaciyla degildir. Tasarimi yapilmis gorsellerin montajlanmalart ve basilabilir hale
gelmesi i¢in gerekli olan detaylar igin kullanilmaktadir. Programda gorselin
Olgiilendirme, aynalama vb. ayarlamalarinin ardindan baski makinesinin ana

bilgisayarina dosya olarak gonderilerek gorsel baskiya hazir hale gelmektedir.

Basilacak olan cam ylizey temizlenerek baski makinesindeki tasiyici tablaya
yerlestirilir. Makine acildiktan sonra baskiya baslamadan once tasiyict kafadaki 6
adet boya kafasi uygun ¢oziiciisiiyle dikkatlice silinmelidir. Sonrasinda boyalarin ve
baski kalitesinin kontroliinii ‘Nozzle Test’ aracilifiyla yaparak baski kafasindaki
deliklerin tikaniklik durumu kontrol edilmelidir. (bkz. Sayfa 53). Ardindan program
ara yiizindeki uygun ve istenilen boya modlarindan biri secilerek baski islemine
baslanmaktadir. Basim sirasinda 125 °C’lik 1s1yla U.V kurutma yapilir. Baski iglemi
bittikten sonra cam iirlin firin ortaminda pisirime hazir hale gelmektedir. Diiz cam
yiizeyler iizerine uygulanan dijital baskinin tiim uygulama ve basim siiresi, 1 m? ’lik

alanda ortalama 17 dakika siirmektedir.

% http://teknikbilimlermyo. istanbul. edu. tr/basimyayin/wp-content/uploads/2014/05/Dijital-Bask%C4%B1. pdf, Erisim Tarihi:
22.02.2015
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Dijital baski teknigi uygulanirken islem basamaklar1 o6zetlenecek olursa

Desen
Tasarimi

L

Makineye entegre bir isletim

sistemi olan bilgisayarlarinda

gorsel diizenleme yazilimiyla
tasarimi baskiya hazirlama

L

Gorsel diizenleme
asamasinin ardindan
baski makinesinin ana

bilgisayarina dosya olarak
gonderilmesi

B —

uygulanan iglemler asagidaki gibidir:

Program ara yuziindeki
uygun ve istenilen boya
modlarindan biri segilmesi

+

Baski islemi

il

Boyalarin ve baski kalitesinin
kontrollinli ‘Nozzle Test’
araciligiyla yaparak baski

kafasindaki deliklerin
tikaniklik durumu kontrol

islemi

Makineyi agtiktan sonra
boya kafalarinin 6zel
¢ozlcuyle dikkatlice

temizlenmesi

Basilacak olan cam ylizey
temizlenerek baski
makinesindeki tastyici
tablaya yerlesimi

I

Uriin Pisirimi
Temper firininda 710°C,
flizyon firininda yaklagik
olarak 620°C araliginda

(Firin Ortaminda)

Resim 2.2.1. Dijital baski teknigi uygulama asamalart

Dijital baski teknigi uygulamasi bittikten sonra 6zel ¢oziicli ile baski kafalar

hassasiyetle temizlenmelidir. Makinede baski isleminin ardindan baska bir baski
yapilmayacak ise program kapatma moduna alinmalidir. Yapilacak iki baski islemi
arasinda makul bir siire var ise, bu siire zarfinda makine park pozisyonuna

alinmalidir.
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Resim 2.2.2. (a) Tasarum (b) Gorsel diizenleme yazilimiyla tasarumi baskiya
hazirlama. (C) Baski Islemi ve U.V Kurutma (d) Baskinin son hali

Baskinin yapildig1 ortamin temiz olmasi ve baski iglemi biten iiriinlerin dikkatlice

firina yerlestirilmesi, baskinin bozulmamasi i¢in 6nemli bir etkendir.

Resim 2.2.3. (a) Tasarum (b) Gérsel diizenleme yazilimiyla tasarumi baskiya

hazirlama. (C) Baskinin son hali
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Daha once konu anlatiminda gegen “Dogrudan baski (bkz. Sayfa 18),
“Dolaylt baski” (bkz. Sayfa 22) ve “Dijital baski teknigi’nde (bkz. Sayfa 27)

kullanilan temel malzemeler asagida gosterilmistir;

Bilgisayar| Film Yikama

Boya . 3 Firin
ortaminda - fe = ’ Pozlama 905 ve Cikartma | Cikartma | Kurutma o
Gaorsel Renk Emilsiyon|  Elek Rakle Cihaza KJ!’IWT'\I Kurutma [ Kagidi Laki Rafi (Urtin
3 Hazirhg | 7 Pigirim)
montaj | Ayrimi Uniteleri

Dogrudan Basks
(Elek Bask)

Dolayh Baski
( Cikartma
Teknigi )

Dijital Cam
Baskr Teknigi

X XX |V
VAV ArArs
X X X |V

(X X
XINN
> SANIRN
> SRNIAN
X SANIAN
X N[N
> SRNIAN
> SENIAN

/ . Kullamlan

X : Kullamilmayan

Resim 2.2.4. Dogrudan, dolayli ve dijital bask: tekniklerinde kullanilan

malzemelerin Karsilastirilmasi
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3. DIJITAL CAM BASKI TEKNIGiNiN OZELLIiKLERIi

Giliniimiizde cam ve seramik endiistrisinde siklikla tercih edilen bu baski
teknigi hizla yayilmakta olup, kullanicilara gesitli secenekler sunmaktadir. Cam
sanayi, dijital baski teknolojisi ile yaklasik 20 yil kadar 6nce tanismistir. Bu teknik
ile geleneksel dekorasyon yontemlerinden olan serigraf baski teknigi gibi tekniklerin
yerini, dogrudan cam {iizerine grafik tasarimlar veya fotografik gorseller uygulanarak
yapilan hizli ve verimli bir teknige birakmistir. Dijital baski teknolojisi sanayi
uygulamalarimda biiyiik 6lgiide 6nemli avantajlar getirmektedir. Inkjet teknolosi
‘ekran baskis1’ (screen printing) prensibiyle gercege en yakin goriintiiler cam ve
seramik ylizeylere kolaylikla basilabilmektedir. Giiniimiiz teknolojisinin hizla
gelismesiyle beraber yillardir kullanilan serigrafi artitk yerini dijital baski

yontemlerine birakmaktadir.

Dijital cam baski teknolojisinden 6nce giliniimiize kadar kullanilan ¢ikartma
dekor teknigi, cam ve seramik uygulamalarinda bu teknolojiye kadar miikemmel
sonuglar verdigi dislniilmistiir. Fakat c¢ikartma uygulamasinda c¢ok c¢esitli
malzemelerin kullanilmas1 gerekmektedir. Serigraf baski sisteminde, goriinti
kalitesini etkileyen temel faktdrler vardir. Ozellikle sektorde kagit iizerine trigromi
(dort renkli) baskilarda dikkatle uygun numarali bir elek secilmelidir. Daha onceki
basliklarda incelendigi gibi elek baski teknigi ve ¢ikartma baski teknigi ile yapilacak
gorselleri uygulama asamalari son derece zahmetlidir. Yapilacak tiim islemlerin
sirasiyla ve dogru olarak yapilmak zorundadir. Asamalar arasindan bir basamagin
basarisiz olmasi tiim agsamalarin sonucunu olumsuz etkileyebilecegi diisiiniiliirse,

zaman kayb1 ve maliyet ciddi bir rol oynamaktadir.

Seramik endiistrisinde ise dijital baskinin tarihi, cam endiistrisinde kullanilan
dijital baski teknolojisine gore daha eskidir. Bu teknoloji heniliz yeni olmakla
beraber, son 8 yilda daha aktif ve basarili 6rnekler yapilmaya baslanmistir. Bugiin
tam anlamiyla geleneksel uygulamalarin disinda geg¢mis yillara oranla; maliyet,

etkililik ve islevsellik bakimindan cama teknolojik anlamda birgok katkis1 olmustur.
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Dijital cam baski, artik glinimiizde dekoratif veya fonksiyonellik anlamda
kullanilabilen devrim niteligindedir. Dijital cam baski teknolojisi ile daha kisa
zamanda teslimat, maliyet, zamandan tasarruf, miisteriye 6zel ¢éziimler, sinirsiz renk
ve tasarim Ozgiirligi, hizli iiretim, smirsiz dlgekli tasarimlar yapilabilmektedir.

Dolayisiyla mimarlar ve tasarimeilar i¢in yeni bir soluk saglamaktadir.

Diiz cam iizerinde dijital baski kullaniminin diger malzemelere oranla 6nemli
bir avantaji da camin iki yiizeyinin de degerlendirilebiliyor olmasidir. On ve arka
yiizeyine yapilacak farkli tasarimlarin basilmasiyla derinlik, boyut etkisi 6n plana
cikar. Boylece iki farkli tasarimin birbirini tamamlamasi da camin seffafliginin

kazandirdig1 gorsel bir faydadir.

Resim 3.1. Baylor Hastanesi- Teksas, camin 6n ve arka yiiziine dijital baski

seperator uygulamasi

HKS tasarim ajansinin Baylor hastanesi ve Dip-Tech dijital baski makine
iireticisi 1s birligi ile yapilmis olan bu tasarim, camin 6n yliziine yaprak desenleri
beyaz renkte, arka yiizline ayni desenlerin satin efekti veren boya renginde basmay1

tercih ederek boyut kazandirmay1 hedeflemistir.
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Resim 3.2. Baylor Hastanesi- Teksas, camin 6n ve arka yiiziine dijital baski

seperator uygulamasi, detay goriintim

Ekranda hazirlanan herhangi bir gorsel; higbir kalip, film ve montaj
gereksinimi  olmadan kolaylikla basilabilmektedir. Glinlimiizde Avrupa’da
yayginlasmaya baslamis bir teknoloji olmasina ragmen, {iilkemizde seramik
endistrisinin aksine halen cam endiistrisinde yaygin olarak kullanilmamaktadir. Bu
teknoloji prensibiyle cam ve seramik karo gibi diiz yiizeyleri kullanan bu makinelerin
her birinin kendilerine 6zgii teknik detaylari mevcuttur. Gerek makine ekipmanlari,
gerek boya teknolojileri ve basim sonrasi pisirme rejimleri birbirinden farkli

olabilmektedir. Neticesinde genel anlamda ortak parametreleri kullanmaktadirlar.

Ik baglarda cam endiistrisinde, tek renk siyah kullanilarak otomotiv
sektoriine yonelik uygulamalarda kullanilmistir. Zamanla yeni seramik boya renkleri
gelistirilmis ve baski teknolojisinde kullanilmak tizere ¢ok parlak renkler birbirleriyle
karigtirllarak  ¢esitleri  cogaltilmistir.  Cizilmeye dayanikli, seffaflik seviye
kontrolliidiir. Cok renkli baskilarda, yliksek ortiiciiliik, yiiksek hizda baski sirasinda

renk yapilandirilmasinda herhangi bir bozulma olmadan basabilmektedir.

Dijital cam baski teknolojisinde, basarili bir baski sonucu alinabilmesi i¢in
onemli asamalarin basinda; basilacak gorselin dijital ortama aktarilmasi, bilgisayar

cizim programlarinda tercihe bagli olarak mutlaka diizgiin bir montaj hazirlanip
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dosya olarak aktarilmasi gerekmektedir. Cam ve seramik iizerine baski yapabilen
dijital baski makineleri kendilerine ait bir yazilim programi kullanmaktadirlar.
Hazirlanan gorsel 6zel ara yiiz araciligi ile son dokunuslar yapilarak baski asamasina

gecilmektedir. Tasarimin ciddi bir grafik ¢alismasina ihtiyaci bulunmaktadir.

Dijital cam baski makinelerinde seramik boyalar1 kullanilmakta olup, genis
bir yelpazede renk c¢esitliligi mevcuttur. Boyalar, i¢ mekan ve dis mekan
uygulamalarinda kullanilabilmektedir. Dijital baski yapan makinelerinde boyalarin

caligma prensipleri ii¢ ¢eside ayrilmaktadir:

1. Talebe baghh damla miktar1 (DOD- Drop on Demand): Boya piiskiirtmeli
dijital baski makinelerin ¢cogunlugu bu yontemi kullanmaktadir. Damlalar

ayrica ayni boyutta olmakla beraber, ikili mod olarak da adlandirilmaktadir.

Unita di Controllo

Inchiostro a
pressione ambiente

iniettore /

@
goccia di inchiostro ——— o

Piezoelettrico

Piastrella

Resim 3.3. Baski kafasi: ayni boyuttaki damla piiskiirtiilmesi

2. Talebe bagl piiskiirtme (SOD- Spray on Demand/ Flatjet): Sadece ortalama
bir basingta titresim uygulayarak daha fazla renk dagilmasini saglayan bir

yontemdir.
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Resim 3.4. Sprey iiretimi ilkesi

3. Degisken damla boyutu (Grayscale- Variable drop size): Xaar, TF
Technology gibi iinlii markalarin baski kafasi elektronigini kullanan dijital
baski makinelerinde bu yontem kullanilmaktadir. Bu sayede farkli damla
boyutlar1 kullanilir, ¢ok daha detayli golgelendirmeler yapilarak yiiksek
coziinlirliikte ¢ok sayida renk elde edilebilmektedir.

Resim 3.5. 1) Ikili mod (DOD) 2) Degisken damla boyutu (VDS) noktasal renk
homojenize kiyaslanmasit — 360x360 Dpi
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Seramik boyalari ile baski yapilmis cam temper firminda pisirilmeden 6nce
kurutulmalidir. Ancak bazi dijital cam baski makinelerinin yeni modellerinde, baski
tastyicinin her iki tarafinda yer alan entegre boya kurutma kismi mevcuttur. Boylece
camin tasinmasi sirasinda boyalarin bozulmasina, c¢izilmesine ve tozlarin
yapigmasina firsat vermeden temiz bir baski yapilmasina fayda saglar. Baski agamasi
biten cam, firin ortaminda 600°C- 750°C araliginda pisirildikten sonra kullanima

hazir olmaktadir.
Dijital cam baski teknolojisinin kullanildig: alanlar olduk¢a genistir.

e Bina dis cephe camlari

e Magaza tertibatlari

e Bar dekorasyon

e Fuarlar

e (Cam mobilya

e Hediyelik esya sektorleri

e Cam bolmeler

¢ Oyun makineleri

e Cam Karo/Bordiir

e Ayna

e (Cam merdiven korkuluklari, cam basamak
e Cam kap1

e Diiz cam {izeri baskili duvar aksesuarlari

e Cam tavan ve yer uygulamalari

3.1. Giiniimiizde Cam Sektoriinde Kullanilan Dijital Baski Makineleri

Avrupa’da cam sektoriine dijital baski makinesi olarak c¢ok ¢esit
bulunmamaktadir. Seramik ve tekstil gibi farkli sektdrlerde daha uzun yillardir

kullanildig1 i¢in degisik marka ve teknolojiler mevcuttur. Ancak cam sektorii i¢in son
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sistem bir yeniliktir. Bu sebeple gilinlimiizde birbirine benzer prensiple inorganik
boyalar ile diiz cam flizerine baski yapabilen birka¢ firma bulunmaktadir. Cam
lizerine organik boya kullanarak dijital baski yapan biiyiik bircok firma
bulunmaktadir. Fakat tez konusu geregi giiniimiizde dijital cam baski teknolojisini
inorganik boyalar kullanarak diiz cam yiizeylerde basariyla kullanarak dijital cam

baski1 makinesi iireten markalar agagida tanitilmistir.

3.1.1. Dip- Tech Firmas1 Makineleri

Seramik bazli boyalar kullanarak limitsiz se¢enekler ile, farkli tasarimlar ve
yaratici ¢ozlimler sunabilen diiz cama dogrudan dijital baski yapan en 6nemli ve eski

biiyiik bir firmadir.

“Diinya lideri Dip-Tech, 2005 yilinda ARGE c¢alismalar1 sonucunda
‘Camin i¢ine Dijital Baski’ teknolojisini gelistirmis ve sektorde dnemli bir
adim atmistir. Diinyada DipTech teknolojisi ile 150’nin {izerinde cam
isleme firmasinda, yilda yaklasik 6 milyon metrekare dijital baskili cam
tretilmektedir. Seramik miirekkeplerin dayanikliligi ile dijital baskinin
kalitesi ve ¢ok yonliiliigiinii birlestiren cam bask1 ¢oziimleri, tiim dis cephe
ve i¢ cephe cam baski uygulamalari i¢in essiz ve alaninda kendini
kanitlamis ¢oziimlerdir. Bu ¢oziimler ile mimarlarin sanatsal vizyonlar1 dis
cephelere, perde duvarlara, pencerelere, bdlmelere ve diger yapr ve
dekorasyon elemanlarina yanstyabilmektedir.”!

Dip- Tech Israil tabanl biiyiik bir firmadir. Diinya capinda 100’e yakin

makinesi bulunmaktadir.

Camlara dijital baskinin temel 6zellikleri soyledir:

- Jpeg, pdf, eps ve dwg dosya formatlarinda hazirlanan tek ya da ¢ok
renkli resim, desen ve ¢izimlerin dijital baskisi yapilabilmektedir.

- Ahsap, mermer, dogal tas vb. dogal malzemelerin imitasyonlar
yapilabilmektedir.

*! http://www. diptech. com. tr/#!teknolojivehizmet/c1ogp, Erisim Tarihi: 15.10.2014
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- Resim ve desenler nokta, ¢izgi, kare gibi benzeri dokulara ayrilabilmeli,
dokularin ¢ap ya da enleri Imm’ ye kadar kii¢iik olabilmektedir.

- Ihtiya¢ durumunda, tek yiize yapilan baski ile camlarin iki yiiziinde farkl
goriintiiler elde edilebilmektedir.

- Ihtiya¢ durumunda, camlar iizerinde farkli mikron kalinlikli boyamalar
yaparak, farkli ortiiciiliikte desen ve alanlar olusturabilmektedir ve bu
yolla giines kontrolii de yapilabilmektedir.

- Dijital baski boyalar1 inorganik pigmentler ve seramik firit icermeli,
organik  boyalar dis  etkenlere dayanikli  olmadiklar1  i¢in
kullanilmamalidir.

- Dijital baski boyalar1 kursun ve kadmiyum gibi agir metaller icermemeli,
camin geri doniisimlii ve doga dostu olma oOzelligi zaafa
ugratmamalidir.”?

Camin i¢ine dijital baski teknolojisi ile;

e Cizilmeyen

e Solmayan

o Lamine islemi gerekmeyen

e Temperli cam Omriine esit camlar elde edilmektedir. Bu sayede DipTech
teknolojisi sanatsalligin yaninda tiim fonksiyonel gereksinimler ve
mimarinin siirdiirtilebilirlik hedeflerini de karsilamaktadir.

e Yar saydamlik / gecirgenlik

e Isik yaymmi ve iletimi

e Glines 1s1s1 verimliligi

e Enerji verimliligi

e Gizlilik / mahremiyet diizeyleri

o Elektrik iletkenligi

« Kayma direnci®

Dip-tech seramik boyalari, dijital baski ve cam islemesinde usta kisiler
ve diinyaca bilinen akademik enstitliler araciligiyla tretilmistir. Boyalar,
tavlama silirecinde cama bagli olan yogun giiclii pigmentler ve bu
pigmentleri kaplayan mikron diizeyde cam pargaciklar1 igermektedir.
Asagidaki goriintii pisirildikten sonra kirilan ve elektron mikroskobu ile
cekilmis iizerinde baski olan bir parca camin gorlintiisii. Camin en iist
tabakasinda boya katmani goriilmektedir. Kirik gorlintiisii, camin ve
boyanin tamamen birlikte kirildigini gostermektedir, bu da ispatliyor ki cam
ve boya fiziki olarak tam bir biitiin ve aralarinda higbir bosluk
kalmamaktadir.**

32 Camlara Dijital Baski icin Teknik Sartnamesi, Dip-Tech Camin-igine-Dijital Baski Merkezi, KH Tasarim ve Danismanlik
Tic. Ltd. Sti.

*3 http://www. diptech. com. tr/#!teknolojivehizmet/c1ogp, Erisim Tarihi: 07.10.2014

* http://www. dip-tech. com/sitefiles/1/670/18492. asp, Erigim Tarihi: 12.10.2014
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Resim 3.1.1.1. Boyanin cam iistiinde kurumasi

Baskidan hemen sonra, i1slak boya 40 mikron kalinhiginda

olmasma ragmen, kurutma sirasinda bu kalinlik yaklasik 12 mikrona

kadar diismektedir.

The printed ink is dried  fr==*=** > Solvent
in ~10 minutes at 120C vapor

 ——

Resim 3.1.1.2. Boyanin 1slak ve kurutma halindeki mikron degisimi

Baski ve kurutma siirecinden sonra, boya temperleme veya pisirme
yontemiyle muhafaza edilmektedir. Bu pisirme siireci, boyay1r cam ile



birlesik sert ve dayanikli bir katmana ¢evirmekte ve yillarca her tiirlii zorlu
kimyasal ve fiziksel sartlara dayanikli hale getirmektedir. *°

Dijital cam baski makinelerinde kullanilan standart miirekkep olarak
gecen boya cesitleri genelde, 6 renk oldugu gibi onun disinda da birkag
farkli seri mevcuttur.

Dip Tech Spectrum Ink

Mimari ve Otomotiv cam uygulamalar1 ic¢in standart dijital seramik
miirekkepleridir.
e 6 ana renk (siyah, beyaz, mavi, turuncu, yesil ve kirmiz1)
e On karisim yapilarak elde edilen genis bir yelpazede renkler

Dip Tech Etch Ink

Cesitli renk ve dokuda asindirma efekti elde etmek icin, uygun maliyetli,
hizl1 ve ¢evre dostu bir alternatifdir.

e Renkli agindirma efekti i¢in tek ¢oziim

e Maskeleme ve kabarma yapmadan ve sagligi tehdit edici kosullar
olusturmadan, asitleme ve kumlama ile elde edilebilen buzlu cam dokusu
yaratma

e Degisen oranlarda gizlilik, 151k gecirgenligi ve giines kontrolii saglayan ¢ok
yonlii agindirma efektleri elde etmeyi miimkiin kilar.

e QGrift grafikler ve desenler i¢in ideal.

Dip Tech Conductive Ink

Cama elektrik islevselligi katmanin esnek, cevreye duyarli ve uygun
maliyetli yoludur.
e Gilimiis nano partikiiller sayesinde verimli elektrik iletme 6zelligi saglar.
e Araba cami bugu Onleyici mekanizma (demister), 1siticilar, GPS, radyo
antenleri ve sensorler icin yiiksek hassasiyette ve esneklikte baski desenleri
elde etmeye olanak saglar.

Dip Tech Slip-Resistance Ink

Cam ylizeye dayanikli kaydirmazlik 6zelligi katmanin c¢ok yonlii, uygun
maliyetli ve ¢cevre dostudur. Cam yer kaplamalar i¢in idealdir.

e Mimari ve Endiistriyel kaydirmazlik kaplamalarinda aranan en yiiksek
standartlar1 karsilar.

e Mikemmel mekanik, cevresel, kimyasal ve Ultraviyole'ye karsi tam
dayanikli seramik boyadir.
e Istenirse renksiz, yari saydam renkli veya dokulu olabilir.*

B A g k., (2014)
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Dip-Tech dijital cam baski makinelerinde baski asamalari su sekildedir;

Gorsel tasarim+ Dijital baski+ Kurutma+ Temper Firinlama/ Pisirim+ Cam

Laminasyon- Yalitim

Flat Glass Laminating

o e 3] — ‘§
Image Digital Drying

Processing Printing xh Sandwiching Heating & Pressing
F—
- ” > Firing Bent Glass Laminating
\ o >
Tempering
Sandwiching  Heating & De-airing
\ \J
Flat Glass Bent Glass
YYVYY Y V-VY-¥ "R
g \J
AAAA AAAA v
e AN
Heating  Quenching Heating Bending & Quenching

Resim 3.1.1.3. Dip- Tech baski asama prosesi

Dip Tech markasinin giiniimiizde ihtiyaca ve maliyete gore dizayn edilmis 3
serisi mevcuttur. Tiim modellerinin hepsinde, baski kafalarinda 256 adet ‘nozzle’
denilen boya piiskiirten delikler mevcuttur. Ayrica baski kafalarinda degisken damla
boyutu teknolojisi yoktur. Dolayisiyla istenilen opaklik veya transparanlik i¢in damla
boyutuyla degil, kendilerine ait XL software sisteminde opaklik ayarlanarak
ortiiciiliik veya yar1 saydamlik saglanabilmektedir. Ayni1 zamanda tiim modellerinde

baski kafas1 oynar, basilacak camin konuldugu tabla sabittir.

Dip Tech AR Serisi: Ozel seramik boyalari kullanilmak {izere
tasarlanmis Dip-Tech AR serisi dijital cam baski makineleri, mevcut ¢ok
yonlii ve gelismis bir seridir. UV dijital cam baski makineleri yeteneklerin
Otesine gecerek, daha fazla secenek, daha fazla esneklik ve daha fazla kalite
getirmesi amaglanmaktadir. Seramik boyalart ile i¢ ve dis mekan

* http://www. dip-tech. com/Digital Printing_Solution/Digital Ceramic_Ink, Erisim Tarihi: 28.01.2015



uygulamalarinda yenilik¢i ¢ozlimler sunmaktadir. Cesitli boyutlar
mevcuttur. AR4000, AR6000, AR6000W modelleriyle farkli boyutlardaki
camlara baski yapabilmektedir. AR4000 serisi maksimum cam ebati, 2.8 x
4m; AR6000 modeli ile 2.8x6m, AR6000W modeli ile de 3.3x6m
ebatlarinda biiyiik camlara baski yapabilmektedir. Her bir tic model i¢inde
ortak Ozelliklerin basinda basilacak gorsel 720 Dpi ¢oziiniirliik kalitesinde
basariyla basilabilmektedir. Basilacak camlarin kalinhig, 2-19 mm
araligindadir. Ayrica boyalarin Ortiictiliigii talebe bagli olarak seviye
kontrolliidiir. Temper ve firinlamaya uygun seramik bazli boyalar1 genis bir
yelpazeye sahiptir. Tasarimin baski asamasina gecebilmesi i¢in arzu edilen
dosya formatlar ise; pdf, ps, eps, tiff, bmp, dxf ve jpeg’ dir. Kenardan
kenara baski yapabilmektedir. Ayn1 zamanda talebe bagli damla miktari
(DOD- Drop on Demand) prensibiyle basabilmektedir.*’

Resim 3.1.1.4. Dip Tech AR Serisi dijital baski makinesi

Glass Jet PRO: Bu modelinde maksimum cam ebadi 2,8 x 4,3 metredir.
Firma tasarimcilar1 diistinerek kendine ait “DXL XL” adinda bir yazilim
iiretmiglerdir. Tasarimcilarin gorsel lizerinde Ol¢iilendirme, renk degistirme,
kesme, kirpma, c¢ogaltma, opakhik ayar1 gibi c¢esitli fonksiyonlari
bulunmaktadir. Tasarlanan gorselin dosya formatlari; pdf, eps, tiff, bmp,
png, jpeg’dir. Her modeli i¢in maksimum cam kalinlig; 2-19mm
araligindadir. Basilacak gorsel 720 Dpi ¢oziiniirliik kalitesinde basariyla
basilabilmektedir. Miirekkepler dijital baski i¢in 6zel olarak gelistirilmistir.
Birden ¢ok formiilasyonlar mevcuttur. Aynit zamanda boyalarin ortiictiligi
talebe bagl olarak seviye kontrolliidiir.*®

37 http://www. dip-tech. com/mediaFiles/21112012154449@DipTech_Digital Printers. pdf, Erisim Tarihi: 19.02.2015

* http://www. dip-tech. com/mediaFiles/14102012101704@DipTech_GlassJet%20Brochure. pdf, Erisim Tarihi: 22.02.2015
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Resim 3.1.1.5. Dip Tech Glass Jet PRO modeli dijital baski makinesi

e Dip-Tech Gp Serisi: Bu serisi ile dis ve i¢ mimari uygulamalar i¢in ideal
olanaklar sunmaktadir. Diger modellerinde oldugu gibi ic ve dis
mekanlarda kullanilabilmektedir. Ulasim olarak yat camlar1 icin tercih
edilmektedir. Marka, bilgi, tarih, barkod veya diger yazilar1 basmak
amaciyla tasarlanmigtir. Giiniimiizde otomotiv camlarinin iizerinde yazan
seri no vb. yazilar bu teknolojiyi kullanarak basilabilmektedir. Dip-Tech
GP Serisi cam baski makinelerinin bu modelinde ticari olarak orta ve kiigiik
Olcekli cam isleme sirketleri icin miikemmel bir platform saglar. Kiigiik
boyutlardaki baski ebatlarin1 basmak i¢in basarili bir modeldir.”’

Resim 3.1.1.6. Dip Tech Gp Serisi modeli dijital baski makinesi

* http://www. dip-tech. com/Digital_Printing_Solutions/Digital Glass_Printer/GP_Series, Erisim Tarihi: 13.07.2014
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3.1.2. Tecglass Firmas1 Makineleri

Dijital cam baski makinelerinin az sayidaki iireticilerinden biridir. Son 5 yilda
cama baski konusunda diger makinelerden farki, yiiksek bir teknolojiye sahip

olmasidir.

Tecglass firmasi, cam endiistrisiyle ilgili 100 yildan fazla tecriibe ve
derinlikteki bilgiye sahip bir grup profesyonel tarafindan 2002 yilinda kurulmustur.
Cam endiistrisindeki firmalarin tiretim, makine kullanimi, satis sonrasi teknik destek,
danigsmanlik vb. tiim ihtiyaglarin1 karsilanmasi yoniinde hizmet veren firma, dijital

yazic1 iirettigi gibi bu yazicilarin boyalarinin da iiretimini yapmaktadir.

Tiim iiretim, laboratuar, satis, danismanlik hizmetlerini Lalin, Ispanya’daki
5000 m*’lik genel merkezlerinde vermektedir. i¢ veya dis ortamlara uygun, UV veya
seramik boyas1 kullanan, 380 x 380 mm’den 3300 x 18000mm (Vitro- jet XXL)
baski Olglilerine uzanan genislikte baski almayr saglayan, her sektér ve her

uygulamaya uygun c¢esitli makineler iiretmektedir.

Firmanin {irlin gaminda 4 adet farkli boyutlardaki ¢iktilara uygun modeliyle, bir
adet de otomotiv camlarma baski yapan makine yer almaktadir. Bu baski
makinelerinde ayni anda hem bask1 alan hem de 6n kurutma saglayan IPT teknolojisi
bulunmaktadir. Bu sayede diisen boya damlalarinin dogru noktalara temas etmesi ve
boya miktarinin artirilmasi saglanmaktadir. Bunun haricinde 6 temel renk + 6zel
renkler i¢in 2 renk ile hizli baski, standart sekillerde olmayan camlarin bile makineye
kolay uyumu, maksimum 1440 dpi ¢oziiniirliik, ayn1 anda farkli boyutlarda camlara
baski alma imkdni sunan makineler, 1m’ biyiikliikteki cam baskiyr 84sn’de

uretebilmektedir.

Tecglass dijital baski teknolojisinde kullanilan boyalarin 6zellikleri sdyledir:

- Ozon tabakasina zarar verdigi belirlenen 16 Eyliil 2009 tarihli Avrupa
parlamentosunun 1005/2009 sayili regulasyonu kapsaminda bir {iriin
degildir.

- Yutulursa akcigere zarar verebilir.
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- Yutulursa ve hava yollarina kagarsa 6liimciil olabilir.

- Reaktivitesi kapsaminda zararli bir madde degildir.

- Dogru saklama kosullarinda kimyasal olarak stabildir.

- Herhangi bir zararli reaksiyon gostermemektedir.

- Buharlagma sicakligina getirilmemesi gerekmektedir. Kapali kutularda
1isitilmamalidir.

- Egzotermik reaksiyon gostermemesi adina oksidasyon yapacak seylerden ve
yiiksek alkalin, asidik materyallerden uzak tutulmalidir.

- Yangin aninda, karbon monoksit, dioksit, nitrojen gazi ve oksidi
salabilmektedir.

- Uzun siire ve tekrarlanan temas halinde derideki yagi alabilir, alerjik
olmayan temasa bagl deri iltihab1 olusturabilir ve deri tarafindan emilebilir.

- (Go0ze temas halinde kasint1 ve gecici hasar meydana getirebilir.

- Maruz kalma halinde yeterli havalandirma saglanmalidir.

- Gaz ve partikiillere kars1 maske kullanilmalidir.

- Kimyasal eldiven kullanilmalidir.

- Uriin dogru kullanildiginda goz ve deri igin herhangi bir korumaya gerek

bulunmamaktadir.

Renk secenekleri arasinda 6+2 (opsiyonel renk) mevcuttur. Mavi, kirmizi, Sari,
Siyah, Yesil, Beyaz renklerin yani sira kumlu ve agindirma rolyef efekti veren farkli
bir seri boyalarda mevcuttur. Ayrica bahsedilen iki opsiyonel renk de Altin ve Platin
kullanilabilmektedir. Ozel karistirlmis renkler alani (RAL, NCS, PANTONE)
katalogu cesitleri, patentli dijital baski i¢in metalik etkili boya sistemi, Mor ve
Pembe Seramik Renkler, Asit etkili boya gesitleri de esas kartelasindan farkli olarak

sundugu se¢enekler arasinda bulunmaktadir.
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Resim 3.1.2.1. Tecglass Vitro Jet modeli boya ¢esitleri

Sekiz adet baski kafas1 mevcuttur. Her bir baski kafasinda 1000 adet ‘nozzle’
denilen boya piiskiirten delikler mevcuttur. Baski kafalarinin igindeki ‘Nozzle’
denilen deliklere uyarlanmis TIFT (Tecglass Ink Flow Technology) adinda bir devir
daim karistirma sistemi vardir. Bu da seramik boyalarin kafa i¢inde donmamasina,
sabit iken deliklerden fazla boya akmamasini saglar. Baski tasiyicinin her iki
tarafinda yer alan entegre boya kurutma kismi1 mevcuttur. Boylece camin taginmasi
sirasinda boyalarin bozulmasina, ¢izilmesine ve tozlarin yapismasina firsat vermeden
temiz bir baski yapilmasmma olanak saglamaktadir. Bu sistemle deliklerin
tikanmamasi; solvent (¢Oziicli) kullanimimi ve zaman kaybi ihtimalini ortadan

kaldirir.

-

Resim 3.1.2.2. Tecglass Vitro- jet baski yapiminda es zamanlt UV kurutma
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Tecglass firmasmin irettigi makineler farkli segmentlerde birkac modele
ayrilmaktadir. Vitro jet modelinde 3 farkli alt marka grubu bulunmaktadir. Tecglass
Vitro- Jet modelinde seramik boyalari ile diiz cama yiiksek ¢oziiniirliikte, istenilen
opaklikta baski yapabilen dijital cam baski makinesidir. Tecglass firmasinin Vitro-

Jet modelinde diger markalara oranla 6nemli bir fark: vardir.

e Damla Boyutu’ (VDS-Variable Drop Size):

Baski kafalarinda, VDS teknoloji kullanmaktadir. Uretim esnekligi icin benzersiz
ve kritik bir 6zelliktir. Baski dncesinde,damla boyutunda ayarlama yapilarak kii¢lik
damlaciklar ile ince detaylara, biiyilk damlaciklar ile genis yiizeylere ortiiciiliik ve
matlik 6zellikleri verilir. VDS ile yiiksek ¢oziiniirliik ve ortiiciiliik es zamanli olarak
basartyla uygulanabilir. Eger yiiksek c¢oziiniirliikkte bir gorsel uygulanmasi
gerekiyorsa, makine otomatik olarak damla boyutunu 12 pl olarak tanimlar, ancak
yiiksek gecirgenlik uygulanmak isteniyorsa daha biiyliik damla boyutu olan 84 pl
kullanilacaktir. Dolayisiyla istenilen gorselin diiz cama uygulanmadan Once istenilen

tasarima gore teknik c¢esitlilikler tiiretilmistir.

Vitro- jet MA, Vitro- jet MO, Vitro- jet MT modellerinde ortak
ozellikler sOyledir;

- Maksimum ¢o6ziiniirliik 1440 dpi’dir.

- Benzersiz bir 6zellik olan IPT teknolojisi ile baski ve ayni zamanda
kurutma es zamanlidir.

- Bilgisayar ortamindan tasarimin aktarimi diizensiz formlar da bile rahat
ve ¢ok kolaydir.

- ki 6zel renk secenegi ile 6 temel renk kanali ve ayn1 zamanda basim hizi
degistirebilme secenegi sunmaktadir.

- Baski kafalarinda bulunan deliklerin (nozzle) sayesinde boya devir-
daimi bulunmaktadir.

- Fire boya seviyesi ¢ok az oldugundan baski kafalarini daimi olarak
temizlemeye gerek yoktur, bu sayede daha az maliyet
saglanabilmektedir.

- Isletim yazilimi kolay simgelerden olusmaktadir. Bdylece karmasik ve
anlasilmaz bir sistem degildir.

- Degisken Damla Boyutu (VDS) ile ayn1 zamanda yiiksek ¢oziintirlik ve
transparanlik kullanilabilmektedir.

- Lineer manyetik motorlar ve yiiksek hassasiyetli rulmanlar
bulunmaktadir.
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- Genis alan kolay manuel yiikleme ve bosaltma izin makinenin etrafinda
saglanir.

- Ayni anda birkag farkl biiyiikliikteki camlara baski yapilabilmektedir.

- Cam yerlestirme, 6zel tablasi sayesinde ¢ok kolay ve basit kullanimlidir.

- Ihtiya¢ dogrultusunda &n hazirlik yapmaya gerek duyulmadan hemen
bask1 yapilabilmektedir. *°

Her ii¢ modelin elverisli tiretilebilecek ebatlar1 su sekildedir;

e 1200x 2500 mm
e 1600x 3500 mm
e 2200x 4000 mm
e 2400x 4500 mm
e 2800x 5000 mm
e 2800x 6000 mm
e 3300x 6000 mm

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

“ http://www. tecglassdigital. com/en/products/digital-printing/glass-printing-machines/upto-3-300mmx6-000mm/vitro-jet-ma,
Erigim Tarihi: 21.07.2014
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Vitro- jet XXL modeli ise son sistem olarak {iirettikleri yeni teknolojik, en biiyiik
ebatlt makinesidir. 1600 mm x 3500 mm ile 18000 mm x 3300 mm ebatlarindaki
camlara baski yapabilmektedir. Baski tasiyici ile kurutma arasindaki 900 mm
mesafe, basim esnasindaki 1slak boyanin ¢evresel kirliliklerden etkilenmemesi
amaglanmistir. Klimatize alanin biiyiikliigi 4 metre uzunlugunda sabitlenip,
bakim maliyetini azaltmak i¢in g6z 6niinde bulundurularak tiretilmistir.*!

Vitro- jet XXL modelinin elverisli iiretilebilecek ebatlari su sekildedir;

e 1600 x 3500 mm
e 2400 x 4500 mm
e 2800 x 6000 mm
e 3300 x 6000 mm
e 3300 x 7000 mm
e 3300 x 9000 mm
e 3300 x 12000 mm
e 3300 x 15000 mm
e 3300 x 18000 mm

Resim 3.1.2.4. Tecglass Vitro- jet XXL modeli

Vitro- jet FP modelinin ebatlar1 3500 mm x 1600 mm’den, 2800 mm x 5000 mm

araliginda baski kapasitesine sahiptir. Bu makine, ¢ok yiiksek hizlarda ¢erceve baski

*! http://www. tecglassdigital. com/en/products/digital-printing/glass-printing-machines/upto 3300mmx18000mm/vitro-jet-xxl,
Erigim Tarihi: 04.02.2015
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icin tasarlanmistir. Bilgisayar sayimli yonetim (CNC) kontrollii herhangi bir
dondiirerek, durdurma olmadan ii¢ eksen dogrultusunda sekilli olarak kontiirii

basmay1 saglamaktadir.

Resim 3.1.2.5. Tecglass Vitro- jet FP modeli

Cogunlukla otomotiv camlarinda kullanilan bir modeldir. Cam kayit
sistemi patentli olarak veritabaninda bulundurulmaktadir. Tek gecisli baski
ancak yiiksek miirekkep hacmi saglamaktadir.*?

Resim 3.1.2.6. Tecglass Vitro- jet FP modeli baski kullanim alani, otomotiv cami

2 http://www. tecglassdigital. com/en/products/digital-printing/glass-printing-machines/frame-printer-cnc/vitro-jet-fp, Erisim
Tarihi: 22.02.2015



52

Tecglass dijital cam baski makinesinin diger markalardan farkli pek ¢ok
ozelligi bulunmaktadir.

o Ige akis yonii miidahale aksami (Inverflow): Tastyict baski kafasindaki
boya kabininde bulunan 6 adet tipadir. Makinede bask1 yapiliyorsa, her 3
saatte bir tipalarin yoniinii degistirmek gerekir. Bu benzersiz 6zelligi ile
boyalarin stabil olarak kurumamasina, hava ve toz kabarciklarinin
olusmasina engel olarak yonli dogrultusunda karistirma gorevi
gormektedir.

Resim 3.1.2.7. Tecglass bask: kafast Inverflow tipalart

. Disa akis yonii miidahale aksami (Overflow): Makinenin bilgisayar
programinda gozlemlenebilen bu sistem; tamamiyle vakum ve devir daim
dongiisiinli yapan “recirculation system” dedigimiz sistemi kontrol eden ve
herhangi bir boya kafasinda akma veya dongiisel sistemde varolabilen bir
hata karsisinda uyarmak amaciyla program alarm vermektedir. Dongiisel
sistem durdurulur ve boya ‘overflow’ tankina bosaltilir, tanklar temizlenir.
Makine bilgisayarinda her ne zaman Overflow uyaris1 goriiliirse, makine
otomatik olarak dongiisel sistem durdurulur ve tanklar bosaltilir, temizlenir,
en son tekrar bu tipalar sayesinde boyanin akis yonii degistirilerek dongiisel
sistem bilgisayar program ara yliziinde ayarlar kismindan tekrar baglatilir.
Eger makine uzun zaman kullanilmayacaksa boya, igerisinde kuruyup ziyan
olmasin diye bosaltilmast icin dongilisel sistem kapatildiktan sonra
Overflow aksami kullanilmasi gerekecektir. Bosaltim overflow tipasi
sayesinde yapilabilmektedir.

. Coziicii (Solvent) havuzu (Capper- Capping Station Cleaning): Baski
kafalarinin, baski yapilmadigi veya makinenin kapali tutuldugu siirece
boyanin baski kafalarinda kurumamasi i¢in her bir renge ait baski kafasinin
solvent dolu oturdugu havuzdur.



Gerek filtre degisimi, gerek boya bosaltildiginda veya her bir baski
sonrasinda kontrol edilmesi gerekmektedir. Baski kafalarinin solvent dolu
havuzda bekleme park pozisyonunda oldugundan capper havuzunun her bir
boliimiiniin mutlaka dolu olmasina dikkat edilmelidir. Eger eksilmisse veya
akan bir boya gelmis ise mutlaka eksigi kadar solvent konmali veya 6zel
bezleri ile temizlenip doldurulmalidir.

Resim 3.1.2.8. Solvent havuz baski kafalarinin oturdugu boliimler

Mikserler (agitators): Boya tanklarmin igerisindeki boyalar1 karigtirma
amaciyla mikser gorevi gormektedir. Her daim mikserlerin ¢aligmasi
kontrol edilmelidir.

Baski kafasi altindaki delikli bolge durum testi (nozzle test): Her baski
Oncesi yapilmast gereken bir kontrol testidir. Nozzle; her renge ait baski
kafasinda bulunan mikro deliklerdir. Dolayisiyla bunlarin asla tikanmamasi
gerekmektedir. Deliklerin en az kisminda bile bir tikanma, basilacak olan
gorselin kalitesini dogrudan diisiirmektedir. Bu yiizden siirekli olarak bu
test sayesinde tikaniklik olup olmadigi ve boyanin orada kurumadan
delikleri agmak i¢in bu test yapilmaktadir. Her bir baski kafasinda 1.’sinde
1001, 2.’sinde 1002... vb. nozzle deligi bulunmaktadir. Nozzle testinde
birtakim parametreler bulunmaktadir. Testin bitiminin ardindan basilan
cizelgedeki 2 parametre ROW 1 ve ROW 2 siitunlar dikkatle kontrol
edilmelidir. Her bir ROW adi verilen siitun ise 8 parcaya boliinmiistiir.
1-8’¢ ve 9-16’ya kadardir. Ayrica baskidaki 2 Row siitunundan birinin
eksikligi karsilasilacak baski kalitesi problemi icin Onceden Onlem
alimmasina fayda saglamaktadir.
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Resim 3.1.2.9. Nozzle test kontrolii

Bolgesel Program Kontrolorii (PLC- Programme Logic Controller):
Makinenin ana devrelerinin ve elektrik kisminin diizgiin ¢alismasini
saglayan devresel beyin kismidir.

Resim 3.1.2.10. Program Kontrolorii kismi

Devresel baski sistemi c¢alistiran pano (PCB- Printed Circuit Board):
Vakumlarin ¢alistirllmasini saglayip devir daim dongiisiinii tamamlatan
teknik aksamdir. PCB Vakum Pompalarindan 6 adet bulunmaktadir.
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Boylece tasiyici baski kafalar1 ve boya tanklarinin oradaki tiim vakumlarin
calismasini saglamaktadir.*

Resim 3.1.2.11. Devresel baski sistemi ¢alistiran pano kismi

Tecglass dijital baski makinesi kullaniminda diizenli olarak mutlaka yapilmasi

gereken hususlar:

Nozzle testi: Her giin baski yapilmadan 6nce alinmalidir.

Ortalama ¢izgi hassasiyeti kontrolii testii Her ay yapilmasi

gerekmektedir.

1 metre 1 renk testi: Ayda bir her renkten 1 m® basmak gerekmektedir.

Fakat makine baski kalitesi diizgilin degil ise de bu test uygulanmalidir.
Akis yon degisimi kontrolii: Her 3 saatte bir yon degistirilmelidir.

Mikser kontrolii testi: Her zaman ¢alisip ¢calismadigi kontrol edilmelidir.

# Tecglass Vitro-jet Egitim ve Kullamim Kilavuzu, Arsivden, (2014)
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Filtre degisimi: Her ay filtreler degistirilmelidir.

Sicaklik: Ortam sicakliginin mutlaka 20 °C + 2 °C olmak zorundadir.

Ayrica Caldera RIP Software adinda dijital cam baski makineleri i¢in iiretilmis
genis fonsiyonellik 6zelliklerine sahip grafik uygulamalaria yonelik bir yazilimi
mevcuttur. Tasarimcilar, mimarlar ve miisterilerine yonelik her tiirlii uygulamanin
yapilabilmesi adina detayli bir grafik iliistrasyon, fotografik ve dijital maniptilasyon
programidir. Makinenin diger kullandigi bilgisayarda farkli bir ara yiiz programi
bulunmaktadir. Hazirlanan gorseller bu programa aktarilarak olcii, aynalandirma,

bire bir, biiylitme ve kii¢iiltme, bunun gibi bir¢ok uygulama yapilabilmektedir.

Spool RIP: Diger ana bilgisayar ile paylasim

Hot Folder: Hazirlanan ve basilacak gorsellerin baskiya génderilmeden 6nce atilmasi
gereken kisim.

Vektorel ve fotografik tiim uygulamalarda ¢oziiniirlilk degerinin yliksek hazirlanmasi

gerekmektedir. Tasarlanan gorselin dosya formatlari; pdf, eps, tiff, bmp, png,

jpeg’dir.

3.1.3. Durst Firmasi1 Makinesi

1936 yilindan beri endiistriyel boya piiskiirtmeli baski makineleri liretiminde
diinya capinda lider olan biiyiik bir Avusturya firmasidir. 2015’in Mart ayma dek
seramik yiizeylere organik boyalar kullanarak dijital baski makinesi iiretimi yapan
Durst firmasi, Mart ayinin sonlarinda diiz cam ylizeylere inorganik boyalar ile baski
yapan yeni ¢ikan son sistem dijital baski makinesini tanitt1. Uretimin yeni olmasi
sebebiyle heniiz detayl bilgilere ulagilamamistir. Bu nedenle makine ile ilgili kisa

bilgiler verilmektedir.
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Resim 3.1.3.1. Durst Rho Vetrocer 250 dijital cam baski makinesi

Rho Vetrocer 250 modeli 6zel cam dekorasyon igin gelistirilmistir. Dijital
baski teknolojisi ile endiistriyel standartlarda gelistirmis olduklar1 bu teknoloji ile
diiz cam yiizeylere foto gercekei gorselleri 800 dpi ¢oziiniirliikte basabilmektedir.
Patentlendirilmis istege bagli damla boyutu (Variodrop- CF) bask1 kafasi teknolojisi
ile maksimum kalitede 6n hazirliksiz direk baski alinabilmektedir. inorganik boya
kullanan bu makine, standart kirmizi, mavi, yesil, sar1 ve siyah renk basabilmesinin
yant sira opsiyonel olarak da beyaz ve kumlama efektli boyast mevcuttur. Makinenin

baski yapabildigi maksimum cam ebat1 8000 x 2500 mm’dir.

Boyalarinin firin  ortaminda pigirim derecesi 680°C-700°C araligindadir.
Boyalarin igerisinde bulunan inorganik pigment ve fritler bu sicaklikta camin

icerisine kalic1 olarak islenir.

Printeheads '

eMe% ageetee,

Glass layer Glass layer
. Inorganic pigment Pigment and frit melt together
Inorganic frit

Resim 3.1.3.2. Durst camin igerisine boya islenisi



58

Rho XY Cam Smir Yazici (Rho XY Glass Border Printer) modeli ile yine
inorganik boyalar kullanarak cam cephe, glines panelleri ve otomotiv camlari i¢in
cergeve basmaktadir. Bordiir basimi igin 6zel iiretilmis bir serisidir. Boyalar 650 °C
pisirilmektedir. Tek renk siyah boya kullanan bu makine 2100x1000 mm
genisligindeki alan1 27 saniye gibi bir siirede basabilmektedir. Maksimum genislik,

2500 mm ve uzunluk olarak 2000- 4000- 6000 mm araligindadir.

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

3.2. Dijital Baski Makinelerinin Program Ara Yiizleri

Dijital baski makinelerinin hepsinde firmanin kendisine ait olarak
gelistirdikleri bir yazilim bulunmaktadir. Cam ve seramik endiistrisinde kullanilan
dijital baski makinelerinde de sistem farkli degildir. Aralarindaki fark sadece

kullandiklar1 teknolojiye bagl olarak degisen yazilim ve bilgisayar sistemleridir.

Dijital baski makinelerinde kullanilan bu yazilimlar, tasarim yapmak
amaciyla degildir. Tasarimi yapilmis gorsellerin montajlanmalart ve basilabilir hale
gelmesi icin gerekli olan detaylar i¢in kullanilmaktadir. Yani tasarim ile baski
arasindaki bagi kurarlar. Tasarimcilar, ¢ogunlukla giiniimiizde essiz segenekler

sunabilen Adobe Illustrator, Adobe Photoshop, CorelDraw Graphic Suit, Quark X
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Press gibi vektorel ve fotograf manipililasyon imkani sunan programlarda
tasarimlarin1 yapabilmektedirler. Sonrasinda biten tasarim, dijital baski makinelerinin
kullandig1 yazilimlar araciligiyla geri kalan islemleri yaparak baski asamasina
gecilebilmektedir. Bu tip dijital baski makinelerinde tamamen amator kullanicilarin
bile hakim olabilecegi kolaylik ve sadelikte diizenlenmis ara yiizlere sahiptirler.
Boylelikle tasarimin ardindan baski asamasi i¢in gerekli olan montajlama kismi i¢in

uzun vakitler harcamamak hedef secilmistir.

Dip- Tech marka dijital baski makinesinde, cam baski i¢in kullandiklar
modellerinde miisterilerinin rahatlikla calisabilecekleri cam tasarim yazilimlar
mevcuttur. Makinelerine entegre bir isletim sistemi olan bilgisayarlar1 bulunmakta
olup, icersinde de DXP XL adinda bir tasarim gorseli diizenleme yazilimi mevcuttur.
‘Dip- Tech Uzman Yazilim’ olarak kisaltilarak ‘Xpert Pack’ ad1 verilen bu yazilimla
herhangi bir tasarim veya foto- gerceke¢i goriintiiler {izerinde miisterilerine sinirsiz
renk eslestirmesi, gorsel boyutlandirma, aynalama, ylizeyin hangi tarafinda
baskilanmak isteniyorsa lokal olarak se¢cim yapabilme gibi Ozellikler
kazandirilmigtir. Tamamen Dip- Tech firmast i¢in tasarimcilara 06zgi
patentlendirilmis bu yazilim, firmanin ayrilmaz bir parcasidir. Tarama goruntu
isleme (RIP- Raster Image Processor) modiilii otomatik olarak dosyalar1 yazdirmak
icin igerisine dijital vektor dosyalarini yiiksek ¢oziiniirliik dosyalar olarak baskiya

hazir hale getirebilmektedir.

Digital Renk uretimi

Bize verdiginiz RAL veya Pantone kodu dogrudan
Uretilemez. Kendi renk kartelamiz tzerinden,
verdiginiz renge en yakin renk segilir ve uygulanir.

Resim 3.2.1. Dip- Tech Yazilim Ara yiiz
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Fotogercekei goriintiiler i¢in renk eslestirme, basit RAL / Pantone doniisiim,
biliylik olcekli istenen baskilarda, cephe calismalari i¢in gerek duyulan hassas
Olgiitlendirme panelli, diinya c¢apinda kullanilan ¢izim ve fotografik manipiile

programlariyla uyumlu fonksiyonel bir yazilim sistemidir.
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Resim 3.2.2. Dip- Tech Yazilim él¢iilendirme Ara yiizii

Geligmig, otomatik renk ayriminin yapilarak kanallara ayiran, temel

bilgisayar ve grafik becerileri gerektiren zengin 6zelliklere sahip bir ara yiizdiir.
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Yine cam ve seramik yiizeylere inorganik boyalar ile dijital baski yapan ikinci
biiyiik dijital cam baski Makinesi iireticisi Tecglass ise kendi teknolojilerine gore
tirettikleri bir yazilim mevcuttur. Teknolojinin nabzini ¢ok iyi tutarak iki bilgisayar
sistemli diizenekleriyle Caldera RIP Software adinda dijital cam baski makineleri
icin iretilmis genig fonsiyonellik 6zelliklerine sahip grafik uygulamalarina yonelik
bir yazilim hazirlamislardir. Ozel karistirilmis temel ve sinirsiz ara renk secgenekleri

ile RAL, NCS, PANTONE (Bkz. Resim 3.2.1.) kartelalarin1 kullanmaktadirlar.

“RAL renk uzay1/ araligi (color space) sistemi:

- 1930w yillarda sayilar1 degistirilerek dort basamakli  olarak
adlandirildi. Bu tarihten itibaren siirekli kolleksiyona yeni renkler
eklenmistir. 1960'larda ise renklerde ki karigikliklart 6nlemek amaciyla
tamamlayici renk isimleri verilmeye baglandi.

- 19801 yillarda ise renklerde parlaklik degerlerini saptamak amaciyla
renk kodu sonuna yeni kodlar getirildi. Ornegin mat renkler igin "IK",
parlak renkler i¢in ise "GL" kisa kodlar1 olusturuldu.

- RAL Klasik koleksiyonu basta olmak {izere diinya iizerinde biiyiik ilgi
gormiistiir. Kullanim alanlarina gore renk isimleri de o renklerin
kullanildigr uyar1 ve trafik isaretleri, devlet kurumlart ve kamu
hizmetlerinin isimlerini almistir. (Ornegin: RAL 1004 - Isvigre Posta
Hizmeti, RAL 1021 - Avusturya Posta Servisi, RAL 1032 - Alman
Posta Servisi).”**

“Dogal Renkler Sistemi (NCS- Natural Color System):

- Siyahla hi¢ kirletilmemis ve doygun dort temel rengi referans alarak
olusturulan bir renk tanimlama sistemi. NCS’de, yukaridaki 6zelliklerde
sar, kirmizi, mavi ve yesil standartlar olusturulur. Bu standartlar
olusturan boyalar degisik oranlarda karistirilarak ¢esitli tonlarda renkler
edilir. Elde edilen her bir renk, renksiz medyum ile ¢esitli oranlarda
karistirillarak degisik doygunluklar elde edilebilir. Yine bu renkler,
siyahla cesitli oranlarda kirletilebilir. Bu bicimde elde edilen renkler,
NCS’de soyle ifade edilir:

- Ornegin 2080-R70B. Yani renk %20 oraninda siyah icermektedir, %80
oraninda doygundur ve tonu %70 oraninda kirmizi (Red, R) ile %30
oraninda mavinin (Blue, B) karisimindan olusmaktadir.”*

* http://tr. wikipedia. org/wiki/RAL_ (renk_uzay%C4%B1), Erisim Tarihi: 14.03.2015
* http://www. kansaialtan. com/terms/ara/Do%C4%9Fal%20renk%20sistemi, Erisim Tarihi: 14.03.2015
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Caldera'nin Grand Rip renk yonetimi, nokta renk destegi, tarama teknikleri ve
katlama isaretleri gibi benzersiz bitirme odakli 6zellikleri agisindan yeni gelismeleri
sunmaktadir. Tasarimcilar, mimarlar ve miisterilerine yonelik her tiirlii uygulamanin
yapilabilmesi adina detayli bir grafik iliistrasyon, fotografik ve dijital manipiilasyon
programidir. Caldera Grand Rip, Linux tabanli bir bilgisayar1 bulunmaktadir. Ayni
zamanda Tecglass dijital baski makinesine entegre bir veri diske sahip bir bilgisayari
daha mevcuttur. Bu iki bilgisayara ihtiya¢ duyan bu sistem birbirine entegre olarak
calismaktadir. Caldera Grand Rip’ te hazirlanan bir dosya kablosuz internet

araciligryla makineye entegre olan diger bilgisayara dosya kullanimini paylasir.

Resim 3.2.4. Caldera Grand RIP, Tecglass Dijital Cam Baski makinesi yazilim ara

Yz
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Boylece Caldera’da olceklendiren, renk ayarlar1i yapilan ve benzeri
dokunuglarla 6n hazirlik yapilan gorsel son haliyle basim i¢in makinenin sistem
dosyasina kopyalanir. Son islem de baskiya kalmaktadir. Her ne kadar karmagik gibi
diisiiniilse de kullanilan c¢ogu c¢izim programindan ¢ok daha kolay bir ara yiiz

yazilimidir.

Resim 3.2.5. Caldera Grand RIP, Tecglass Dijital Cam Baski makinesi yazilim ara

Yz

Caldera Grand RIP, genis ve biiylik formath baski i¢cin adanmis kolay bir
yazilimdir. Baski uygulamasimma baslanmadan once baski 6n izleme ve kontrol
sekmesi kullanict i¢in vazge¢ilmez bir secenektir. Bu ara ylizle bir seferde birden

fazla dosya yazilabildigi i¢in zamandan tasarruf edilebilmektedir.



CALDERA

CALD=RA

WIDE FORMAT IMAGING

Resim 3.2.6. Caldera Grand RIP, Tecglass masa iistii yazilim ara yiizii

3.3. Genel Renk Prensibi ve Dijital Cam Baski Teknolojisinde

Kullanilan Boyalar

Gilines 15181 bir prizmadan gegirilince alti renge ayrilir. Yedinci renk olarak
sayllan mavi ile morun arasinda bulunan lacivert ise mavinin bir tonu oldugu
icin ayr1 bir renk olarak kabul edilmemelidir. Giines 1sinlarinin meydana

getirdigi bu alt1 rengi, yagmurdan sonra gokkusaginda da goriiliir.

“Iki yiizy1l kadar once Isaac Newton gokkusagi dedigimiz bu doga
olayin1 kendi evinde gergeklestirmistir. Karanlik bir odaya tek bir giines
15181na es 15181 bir prizmadan gecirerek glines tayfi renklerine ayristirmayi
basarmistir. Bu renkler: macenta, kirmizi, sari, yesil, siyan mavisi, koyu
mavidir. Yillar sonra fizik¢i Young da Newton’un yaptig1 deneyin tersini
yaparak 15181 yeniden olusturmustur. Tayfin alti renginin birer 1s18in1 bir
perdede birbiri lizerine disilirerek beyaz 15181 elde etmistir. Daha sonra
renkli lambalarla yaptig1 deneylerde uyguladig1 eleme yontemleriyle tayfin
alt1 renginin yine ayni tayfta yer alan ii¢ temel renge indirgenebilecegini
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gostermistir. Sadece kirmizi, yesil ve koyu mavi renklerle beyaz 1s181n elde
edilebilecegini bulmustur.”*®

“Renk modlar1 kullanim alanlarina gore ¢esitlilik gostermektedir. Farkl
ortamlarda farkli renk modlar1 kullanilabilmektedir. Dogadaki tiim
renklerin modlar1 bu {i¢ ana rengin farkli oranlarda karisimiyla meydana
gelmektedir. Isigin rengi olarak bahsedilen kirmizi, yesil ve mavi (RGB)
prensibi 15181in rengidir. RGB’ de 151tk kaynaginin farkli dalga boylar
renkleri olusturmaktadir. Her bu renkler %100 oraninda karistirilirsa beyaz,
her bu iic renge %0’k parametreye getirilir ise siyah renk elde
edilebilmektedir. Diger bir deyisle bu renk modelleri bilgisayar ortaminda
renk olusturmak i¢in kullanilirken maksimum renk araligi 255°tir. Yani R=
255, G= 255 ve B= 255 verilirse beyaz; R= 0, G= 0 ve B= 0 verilirse de
siyah elde edilir. Bu uzayda ana renkler olan kirmizi, yesil ve mavinin
tonlar1 tam belirtilmediginden bu renklerin parametre degerleri
degistirilerek farkli renkler elde edilebilmektedir. Baski asamasi igin
kullanilan renk modu ise camgobegi, macenta, sar1 ve siyah (CMYK) tir.
Baski sisteminde ‘trigromi’ (licleme) adiyla da anilmaktadir. Bunun sebebi
baslarda renk sayisi aslinda tictiir. Siyah bu karisima sonradan katilmistir.
Teorik olarak C, M, Y’nin karisimiyla siyah elde edilirken, pratikte net
olarak siyah1 vermediginden 6tiirli sonradan eklenmistir.

CMYK; RGB’deki renklerin tamamini olmasa da dort rengin karigimiyla
elde edilen RGB’ye en yakin ama asla onun kadar canli renklere sahip
olmayan renk teknolojisidir. Yazili basim igeren matbaacilik sektoriinde
CMYK renk diizeni kullanilmaktadir. Bunun sebebi RGB teknolojisi kadar
var olan canli renkleri basmanin imkani yoktur.”*’

“Kisacas;; RGB genel olarak monitér ve televizyonlarimizda
kullandigimiz renk uzayidir, CMYK ise basili medyada kullandigimiz renk
9948
uzayidir.

CMYK ozellikle yazicilar ve matbaalar i¢in gelistirilen bir renk uzayi
olmasina karsin, turuncu gibi bazi renklerin basiminda tatmin edici sonuglar
vermemektedir. Yesil gibi ana ve yaygin bir rengin, Camgobegi ve sari
bilesenlerinin karisimiyla elde edilmesinden dolayt CMYK "pahali" bir
baski1 teknolojisi olarak yorumlanmaktadir.

* http://hbogm. meb. gov. tr/modulerprogramlar/kursprogramlari/grafik/moduller/renk. pdf, Erisim Tarihi: 16.07.2014
7 http://www. gencgrafiker. com/rgb-nedir-cmyk-nedir-rgb-ve-cmyk-arasindaki-farklar-nelerdir/, Erisim Tarihi: 17.07.2014
* http://www. grafikerler. org/forum/konu/cmyk-rgb-nedir. 28873/, Erisim Tarihi: 17.07.2014
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BLUE

YELLOW

CYAN MAGENTA

RED GREEN

MAGENTA o GREEN

BLUE YELLOW
Resim 3.3.1. Renk uzaylart

“Bu nedenle giliniimiiz matbaaciliginda giderek artan bir sekilde alti
renkli Hexacrome ya da camgdbegi, macenta, sari, siyah, turuncu ve yesil
(CMYKOG) dedigimiz yeni standart kullanilmaktadir.”*

CMYK, RGB gibi kod numaralarinin yer aldigi renk kataloguna ‘Pantone’
denmektedir. Basilacak olan kagit cinsine gore; Coated (parlak kuse), Uncoated (mat
kuse) vb. alt kategorileri vardir. Pantone i¢in; matbaa baski sektoriinde renklerin
ortak evrensel lisan1 oldugu da sdylenebilir. Pantone rengi ifade edilirken renginin
mat veya parlak boliimden se¢ildigini belirtmek i¢in renk numarasinin sonuna U ve
C harfleri de eklenmektedir. Ayrica pantone rengi baskida CMYK mantig ile

olusturulmaz, renklere ilave olarak ya da yalniz da basilabilir.

PANTONE

Hexachrome

Resim 3.3.2. Hexacrome Renk uzayi

¥ http://www. grafikerler. net/hexachrome-baski-teknigi-t3539. html, Erigim Tarihi: 17.07.2014
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Inorganik boyalar kullanarak cam ve seramik yiizeylere baski yapan dijital
baski makinelerinde matbaa prensibindeki gibi bir pantone katalogu yoktur. Kendi
seramik boyalarina 6zgii bir kartela yapmislardir. Firmalarin kendi boya gruplarina
gore hazirladiklar1 kartelalarda dort renge farkli degerler vererek bircok renk elde

edilebilmektedir.

Resim 3.3.3. Tecglass firmasi yesil renk katalogu

Renk secenekleri arasinda 6+2 (opsiyonel renk) mevcuttur. Mavi, kirmizi,
Sar1, Siyah, Yesil, Beyaz renklerin yani sira kumlu ve asindirma rolyef efekti veren
farkl bir ser1 boyalar1 da mevcuttur. Ayrica bahsedilen iki opsiyonel renk de Altin ve
Platin kullanilabilmektedir. Ozel karistirilmis renkler alan1 (RAL, NCS, PANTONE)
katalogu ¢esitleri, patentli dijital baski i¢in metalik etkili boya sistemi, mor ve pembe
seramik renkler, asit etkili boya ¢esitleri de esas kartelasindan farkli olarak sundugu

secenekler arasinda bulunmaktadir.
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Asil bilinmesi gereken en Onemli husus, cam yiizeylere baski i¢in digital
baski makinelerinin kullandig1 seramik tabanli inorganik boyalarin, matbaada
kullanilan renk uzay tonlarindan farkli bir prensipte basildigini bilmektir. Dolayisiyla
firmanin kendi teknolojisine uygun olarak kullandigi boyalar i¢in iiretilen renk
katalogundan renk tonlar1 degerlerini vererek secilmesi, monitérde goriilen
renklerden daha farkli ¢ikacagini bilmekten gegmektedir. Tasarim yapilirken CMYK
prensibiyle ¢alisilabilindigi gibi, kullanilan boya kataloguna 6zgii araliklarla verilmis
renklerden de uygun renkler sec¢ilebilmektedir. Matbaadan farkli olmasindan otiirii
CMYK renkleri uygun goriilerek hazirlanan tasarimin baski ve pisirim sonrasindaki

olabilecek ton farkliliklar1 g6z 6niinde bulundurulmalidir.

Dijital baski makineleri kullanilan malzeme tiirline gore cesitli kimyasal
ozelliklere sahip boyalar kullanmaktadir. Cam ve seramik iizerine basan dijital
makineleri oldugu gibi, tekstil, kagit, ahsap ve plastik lizerine de baski yapan dijital
makineler de mevcuttur. Cam ve seramik iizerine baski yapan makinelerin disinda
diger materyalleri kullanan makineler genellikle organik boyalar1 kullanmaktadir.
Cam ve seramik iizerine basan dijital baski boyalar1 inorganik boyalardir. Genelde
seramik endiistrisinde kullanilan dijital baski makineleri biskiivi pisirimi yapilmis
parcalarin {izerine baski yapmaktadir. Bu neden ile teknolojik olarak pisirim
derecesinin haricinde seramik ve cam {izerine baski yapan makinelerin kullandig:

boyalarin arasinda pek fark yoktur.

“Inorganik bazli boyanin olusabilmesi i¢in temelde bir cam tozu ve igine
girecek olan renk oksitlere gerek vardir. Dijital baski makinelerinde
kullanilan boyalarin farki daha yogun ve kivaminin daha koyu olmasidir.
Bu da kimyasinda daha fazla renk oksitler bulunmasindan dolayidir.
1040°C’de pisen seramik boyada da 600-700°C’de pisen dijital cam
boyalarinda da herhangi bir renkte %90- 95 cam tozu vardir; %3- 5 veya
%10- 20 araliginda renk oksit olabilir. Boyalarin pisirim esnasinda sir veya
cam ylizeylere tutunup yapisabilmesi i¢in benzer bir cam matriks iginde
olmak zorunlulugu vardir. Bu sebeple boyalarin igerisinde sadece renk
oksitler yoktur, cam tozuyla (frit) beraber islenir. Cam veya seramik yiizeye
bu matriks dahilinde olmayip yalnizca direkt renk oksit siiriiliirse, sadece
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yiizeyde kalir ancak camin igerisine islemez. Bu matriksin temel 6zelligi;
renk oksit icerisinde ¢ozebilme etkisinin olmasiyla beraber, ayn1 zamanda
1styla seramik veya camin {izerine yapismasidir. Ayrica kullanilan
malzemeye gore cam, porselen, dokim camuru, kirmizi ¢amur veya
seramigin 1s1l genlesme katsayilar1 diisiiniilerek, boyanin da igerisinde
bulunan cam matriksin (cam tozu) 1s1l genlesme katsayilarinin da benzer
sekilde aynm1 olmasi gerekmektedir. Kimyalar1 arasindaki uyumsuzluk,
farklilik olmasi halinde catlaklara, kirilmalara sebebiyet verebilmektedir.
Kisaca bir boyada 6nemli olan; cam matriksi ve bu matriksin en onemli
6zelligi olan erime derecesi ile 151l genlesme katsayilaridir.”°

Kisaca boyalardan; olusma derecesi, 1s1l genlesme katsayisindaki uyumluluk
ve renk oksitler olarak ti¢ farkli ozellik beklenir. Dijital baski makinelerinde
kullanilan boyalarin baski yapilmadan onceki renk etkisi ile pisirim sonrasinda

goriilen renk arasinda maksimum % 10 renk farklilig1 ortaya ¢ikmaktadir.

Atomal yapida elektronlar1 giines 1s1gindan etkilenen elementlere ‘renk oksit’
veya ‘pigment’ denir. Her oksit, renk oksit degildir. Renk oksit ile pigment
arasindaki farki bir 6rnek ile agiklayacak olursak; kobalt oksit, ‘renk oksit’tir ama

kobalt oksit tagiyan cam tozu, ‘pigment’tir.

“Cam ve seramik {lizerine baski yapan dijital baski makinelerinde
sistemleri geregi, boyanin makine igerisinde baski kafalarina ulasimina
kadar borular aracilifiyla boya tanklarindan baglayarak bir devir daim
yapmast gerekmektedir. Dolayisiyla baski yapilabilmesi i¢in cam tozu ve
renk oksitlerin kat1 partikiil olmalarindan dolay1 bir ¢esit tasiyict kimyasal
stviya ihtiya¢ olmaktadir. Bu solvent, bir¢ok organik bilesigin karigimidir.
Solventin temel gorevi, kati tanecikleri (pigmentleri) yiizer halde tutmaktir.
Suyun 6zgil agirhig 1 gr/em”tiir. Oysa pigmentlerin (cam matriks+ renk
oksitlerin) iginde bulundugu kati partikiillerin yogunlugu 2,5 gr/ cm’tiir.
Dolayistyla tasiyict sivinin 6z kiitlesinin de, kati partikiillerin 6z kiitlesine
yakin olmalidir. Bu sayede pigmentlerin dibe ¢dkmesi ihtimali ortadan
kalkmis olmaktadir. Kisaca, tasiyict olan solvent kismi boya kimyasinda
cok oOnemli bir etkendir. Bu sebeple firmalar bu kimyayr gizli
tutmaktadirlar. Ciinkii bir katt pargasinin, sivi igerisinde kalabilme
6zelligini saglamak zor bir asamadir.”’

* HASDEMIR, Yrd. Dog. Dr. ilhan, ‘Dijital Baski Yéntemleri’ Ders Notlari, (2014)
TA g k., (2014)
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Cam tizerine baski yapan dijital baski boyalariin baglica 6zelliklerinden biri de,

kullanilan boyalarin nano teknolojik olmasidir.

“Nanoteknoloji,  fonksiyonel  sistemlerin ~ molekiiler  Glgekte
miihendisligidir. Bu, giincel calismay1 ve daha gelismis kavramlart igerir.
Orijinal anlamiyla nanoteknoloji, buglin tam ve yiiksek performanslh
iriinler yapmak icin gelistirilen araglar ve teknikleri kullanarak maddeleri
asagidan yukariya olusturmada tahmini giici ifade eder. Bir nanometre
(nm), metrenin milyarda biridir.”**

“Bu boyalarda kullanilan pigmentlerin tane boyutu, serigrafta kullanilan
boyalarin tane boyutundan yaklasik olarak bin kat daha incedir. Ciddi bir
Ogilitme asamasindan gectigi icin bu teknolojiyle iiretilen boyalarin fiyatlar
oldukg¢a ytiksektir. Kisaca boyalarinin diger tekniklerde kullanilan boyalara
gore pahali olmasinin sebepleri, nano teknolojik hale getirme ve tasiyici
gorevi goren solvent kimyasinin ihtiva ettigi 6zelliklerinden otiirtidiir.””

Nano teknolojik boya olmasimnin ¢ok 6nemli bir avantaji bulunmaktadir. Dijital
baskida ne kadar ince boya atilirsa, o kadar net ve detayli bir goriintii elde
edilmektedir. Kisacasi ¢oziintirliik ile boya kimyasinin kalitesini maksimuma tasimak
adina Onemli bir bag bulunmaktadir. Boyalar her firmanin kendi Ar-Ge
laboratuarlarinda  iretilmektedirler. Boyalar kendi medyum karisimlart ile
karistirilmis olarak yogun bir siv1 halinde kapali ambalajda gelmektedir. Kendilerine
ait patent numarasi ile birlikte makine programlarinda her bir renge ait farkli kod
numaralar girilerek boya yiiklenebilmektedir. Dolayisiyla boya hazirlanmasi gibi bir
islem yoktur. Kullanima hazir halde satin alinmaktadir. Bu sebeple her dijital baski
makinesinin boyalar1 birbirleriyle uyumlu olmayabilir, birbirlerinin yerine
kullanilamazlar. Alt1 farkli renk bulunmaktadir. Onun haricinde ekstra boya renkleri
de Tretilmektedir. Dijital baski makinelerinde farkli adetlerde boya kafalar
bulunmaktadir. Temel renklerin yani sira macenta, altin, platin, kumlama efekt

boyasi, rolyef efekti veren boya cesitleri bulunmaktadir.

“Boyalarin pigirim kismi diger asamalara gore daha basittir. Camin
pisirim sicakligi 600°C-700°C araligindadir. Camin maksimum derecesi

2 http://tr. wikipedia. org/wiki/Nanoteknoloji, Erisim Tarihi: 26.09.2014
HASDEMIR, Yrd. Dog. Dr. ilhan, ‘Dijital Baski Yontemleri’ Ders Notlar1, (2014)
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600°C-700°C ‘dir. Cam ve seramik iizerine baski yapan dijital baski
boyalar1 temper firminda 710°C, fiizyon firmminda yaklagik olarak
620°Cdir.”*

Dijital baski boyalarinin basim sirasinda, piiskiirtme prensibiyle yiizeyden
puskiirtmesinden dolay1r boya kaybi1 %1’den daha disiiktiir. Dolayisiyla piiskiirtme
teknolojisi kullanan dijital baski makinelerinin boya kullanim maliyetleri diisiik, fire

boya orani ¢ok azdir.

Dijital inorganik baski boyalarinin fiyatlar1 glinlimiizde yeni bir teknoloji
olmas1 sebebiyle olduke¢a yiiksektir. Dijital seramik boyalar yaklasik 30-40 Avro
civarindayken, cama baski yapan dijital baski makinelerinde 110-130 Avro
araligindadir. Temel renklerin disinda 6zel renklere kisminda yer alan magenta 1200
Avro, altin ve platin doviz kuruna bagli olarak 10.000 Avro civarindadir.
Teknolojinin heniiz yeni olmasma ragmen ilerleyen zamanlarda bu teknolojiyi

kullanan firmalar arttik¢a boya fiyatlarinin diisebilecegi stiphesizdir.

3.4. Dijital Cam Baskida Kullamlan Renksiz Camin Ozellikleri ve

Uretici Firmalar

Diiz cam ylizeylere uygulanan dijital baski teknolojisinde yesil pencere cami
tercih edilmemektedir. Bunun sebebi diisilk demirli diiz camin baski kalitesini
dogrudan etkiledigi goriilmektedir. Bu sebeple baskinin detaymi, kalitesini yesil
pencere camlarinin yeterli 6l¢iide yansitmadigi bilinmektedir. Renksiz ve temiz
olarak gecen camlar, “clear”, “extra clear” olarak cesitlere ayrilmaktadir. Dijital
olarak cama baski yapilirken tercih edilme sebeplerinin basinda iizerine yapilan
tasarimin basildiktan sonra daha net bir goriintii olusturmasini saglamaktir. Camin

istege gore iki yiizeyinin de kullanilabildigi disiiniiliirse renksiz ve ekstra clear

camlar baski kalitesini bire bir gergegi yansitabilmektedir.

A g k., (2014)
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“Hemen hemen biitiin sanayi camlari, dogal hammaddelerden olusmus
camlastirabilir bir karisimin, yiiksek sicaklikta eritilmesi ve bu erimis
stvinin dondurulmast sonucunda elde edilir. Halen kullanilmakta olan
camlarin niteliklerini yiikseltmek, yeni camlar gelistirmek veya var olan
camlarin bilinmeyen 6zelliklerini ortaya ¢ikarmak ve boylece yeni kullanim
alanlar1 yaratmak iizere siirdiiriilen ¢alismalar, camin gelecekte ¢ok dnemli
bir malzeme haline gelmesini saglayacaktir. Bu noktada tema olarak
islenecek olan “clear glass” yani renksiz diiz float teknolojisiyle tiretilmis
diisiik demirli diizcam, pencere cami diye adlandirilan float proseslerinden
gecerek tiretilmektedir.

Diiz cam yiizeylere uygulanan dijital baskida kullanilan camlar diisiik
demirli renksiz diiz camlardir. Cami olusturan silis kumunun igerisinde
demir orani istege bagli olarak farkliliklar gdsterebilir.

Diinyada Renksiz Diizcam Ureticileri sunlardir:

Tiirkiye’de;
e Trakya Cam Sanayi
Yurt disinda;
Saint Gobain / FRANSA
NSG - Pilkington / USA
Guardian / LUKSEMBURG
Asahi / JAPONYA
CNGROW TECHNOLOGY / CIN
NOVAL GLASS / CIN

Trakya Cam Sanayi

TRC Helio clear:

Trakya Cam’in renksiz diizcam markasidir.

Trakya Cam, diizcam iiretimini yiiksek kalitede ve diinya standardi olan float
teknolojisi ile gergeklestirir.

* Diizcam (float cam), cam eriyiginin erimis kalay tizerinde yiizdiiriilmesi yontemiyle
tiretilir.

* TRC Helio clear, saydamlig1 sayesinde yiiksek 151k gecirgenligine sahiptir.

* Tiim cam uygulamalar1 i¢in temel iiriin olan renksiz diizcam, ikincil islemler
uygulanarak, insaat, otomotiv, beyaz esya, mobilya, enerji, tarim vb. cesitli
sektorlerde;

e Yalitim camui {initesi,



e Lamine cam,

e Temperli cam,

e Kismi temperli cam,
e Emaye baskili cam,
e Bombeli cam,

e Kaplamali cam,

e Boyali cam ayna gibi cam ¢6ziimleri sunmaktadir.

TRC Helio Extra Clear

Trakya Cam’in diisiik demirli diizcammnin markast TRC Helio extra
clear’dir. TRC Helio extra clear’ in demir oran1t TRC Helio clear’a gore
azaltilmistir. Kesitinden bakildiginda diizcamin yesilimtirak rengi tamamen
kaybolmaktadir. Yiiksek 151k gecirgenligi ve berrakligi ile;

Magaza vitrinlerinde

Miizelerde sergileme {initelerinde

Atrium ve merdiven korkuluklarinda

Kap1 camlarinda

Ara bolme duvarlarinda

Mobilya (masa, sehpa ve raf) camlarinda tercih edilmektedir.

Diistik demirli diizcama ikincil islemler uygulanarak ayna ve lamine cam
iretimi yapilmaktadir. Diisiik demirli ayna TRC Flotal extra clear®
markasi ile diisiik demirli lamine cam TRC Lameks extra clear® markasi
ile pazara sunulmaktadir.

Yiiksek 151k gecirgenligine sahiptir.

Vitrin camlarinda, korkuluklarda, cam ara bolmelerde

Masa, sehpa raf ve teshir tinitelerinde tercih edilmektedir.

Kalinliklar: 4, 5, 6, 8,10 ve 12 mm’dir.
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TRC HELIO CLEAR

Performans Tablolan

~ Giin Isigi (EN 410) Giines Enerjisi (EN 410) Ist
Uriin Standard Gegirgenlik
Kalinlik Katsayisi
mm Disa Disa Direkt Toplam Golgeleme u Degf”
Gecirgenlik Yanstma Yansitma Sofurma  Gecirgenlik  Gecirgenlik  Katsayisi WImK
% % %o % % (EN 673)
TRC Helio
Clear 3 90 8 8 8 84 0,86 0,99 58
TRC Helio
met 4 89 8 7 11 82 0,85 0.98 57
TRC Helio
Clear 5 89 8 7 13 80 0,83 0,85 57
TRC Helio
Clear 6 88 8 7 15 78 0,82 0,94 57
TRC Helio
RG] 8 87 8 7 18 75 0,80 0,92 56
TRC Helio .
Clear 10 86 8 6 22 72 0,78 0,90 586
TRC Helio
Clear 12 85 8 6 25 69 0,75 0,86 55
s o 15 83 8 6 30 64 0,72 0,83 54
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Resim 3.4.1. TRC Helio extra clear camin kalinlik toleranslari, ebatlari ve

performans ¢izelgesi

Saint-Gobain Cam
Fransa menseili bir Avrupa firmasi olan Saint Gobain’ in {iriinleri;
SGG PLANILUX- Clear float cam:

Cesitli kalinliklar1 mevcut olan bu marka rensiz diiz cam genis bir
yelpazeye sahiptir. Ikincil islemler olarak bu tekniklerle de
kullanilabilmektedir. Yalitimli cam, lamine cam, temperli cam, baskilt
cam, desenli cam, kumlanmis cam, kenarlar1 islenmis ve lake renkli
cam i¢ine islenebilir baz camdir.

Avantajlar::

e Yiiksek 151k gecirgenligi.

e Dayanikli malzemeden iiretilmistir.

o Kolay bakim ve temizlik olanagi.

o Farkl1 tip cam tiirleri ile kombine edilerek ekstra 6zellikler.
o Giivenlik amagli lamine ve temperli yapilabilir.

e Farkli 6lcii ve kalinliklar mevcut.
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“Ayrica 2 mm -19 mm’ye kadar kalinliklar1 mevcuttur. I¢ mimaride
tercih sebebi oldugu gibi dis mekanlar i¢in de ideal ¢oziimler getirir.
Ornegin; ic mimaride tiim mobilya ve cam yapi cephelerinde, tiim
mimari ihtiyaglarina uygun cam c¢ati, pencere, konservatuarlar, balkon
ve sacaklarda kullanilabilmektedir.

SGG DIAMANT - Extra clear glass:
En iyi goriintii i¢in ekstra diisiik demirli diiz cam.
Kullanim alanlar:

o Vitrinler

o Raflar

e Cam mobilya

e Tablo cami, bar ve masa camlari
« Dusakabinleri >

NSG - Pilkington

“Pilkington Optiwhite iiriinii renksiz ve 151k iletimi acisinda miikemmel
bir irlindiir. Biiylik kurumsal binalarda, vitrin camlarinda kullanilabildigi
gibi ic ve dis mekanlarda son dénemlerde tercih sebebidir. Uriin
yelpazesinin genis olmasinin yani sira kalinlik ve ebat olarak sade renksiz
ve son derece seffaf oldugu i¢in goriintii olarak en estetik iiriinlerinden
biridir. Bu yiizden de mimaride ¢ok kullanilmaktadir. Ayrica keskin
netlikler aranan birtakim uygulamalar i¢in tasarimlarda kullanilmaktadir.

Mobilya ve i¢ mimaride de cam vazgecilmez bir materyal olmasiyla
beraber Avrupa’da tasarimcilarin bir numarali se¢imidir. I¢ mimaride
tasarimcilarin iirlinlerini daha berrak ve nesnelerinin daha net géziikmesine
yardimeil oldugu icin igmimarlarin da tercih sebebidir. Ayn1 zamanda her
isleme tabi olabilirler. I¢ veya dis uygulamaya uygun olan 6 mm
kalinligindaki triin bir¢ok ticari uygulamada kullanilabilir. Giivenlik
camina gerek duyuldugunda temperlenir veya lamine olarak tiretilir.

Pilkington Optifloat camlarin teknik verileri asagidaki resimde
gosterilmektedir.”®

3 http://in. saint-gobain-glass. com/product/1055/sgg-planilux, Erigim Tarihi: 17.06.2013
3 http://en. sypglass. com/products_detail/&productld=14. html, Erisim Tarihi: 21.07.2013
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[ 2mm | o0 [ oos | oss | o008 | ovs | oss |09 ooz [ 1o | 59\
% | 3mm 0.90 0.08 084 0.08 0.08 087 097 0.03 1.00 58
4 | 4mm 0.89 0.08 083 0.07 0.10 085 095 0.03 0.98 58
| smm 0.89 0.08 081 0.07 0.12 0.84 093 0.04 0.97 58
[ 6mm 0.88 0.08 0.79 0.07 0.14 082 091 0.03 0.94 57
( 8mm 0.88 0.08 076 0.07 0.17 0.80 0.87 0.05 092 57
[ 10mm 0.87 0.08 072 0.07 0.21 078 083 0.06 0.89 56
[ 12mm 0.85 0.08 0.68 0.07 0.25 075 078 0.08 0.86 55
[ 15mm 0.84 0.08 0.66 0.06 0.28 073 0.76 0.08 0.84 55
\_19mm 082 0.08 0.60 0.06 0.34 0.68 0.69 0.09 0.78 53/

Resim 3.4.2. Pilkington Optifloat performans ¢izelgesi

Vitrin camlarinda silk print veya dijital baski teknikleriyle dekoratif birer

iriin yelpazesi olusturabilmektedir.

Pilkington Optiwhite™ N |
Lignt Solar energy Shading Coefficient oV U value
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@ c £ [= = € = = — @ X
= s & 8 b @ S 2 5] £ <
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Pilkington Optiwhite
2mm 0.91 0.08 0.91 0.08 0.01 0.91 1.05 0.00 1.05 0.86 59
3mm 0.91 0.08 0.90 0.08 0.02 0.91 1.03 0.02 1.05 0.84 5.8
4mm 0.91 0.08 0.80 0.08 0.02 0.91 1.03 0.02 1.05 0.83 5.8
Smm 0.91 0.08 0.89 0.08 0.03 0.90 1.02 0.01 1.03 0.81 5.8
6mm 0.91 0.08 0.89 0.08 0.03 0.90 1.02 0.01 1.03 0.81 5.7
8mm 0.91 0.08 0.88 0.08 0.04 0.89 1.01 0.01 1.02 0.78 5.7
10mm O.go 0.08 0.87 0.08 0.05 0.88 1.00 0.01 1.01 0.7_6 5.6
12mm 0.90 0.08 0.86 0.08 0.06 0.88 0.99 0.02 1.01 0.73 5.5
15mm 0.89 0.08 0.85 0.08 0.07 0.87 0.98 0.02 1.00 0.71 5.5
19mm 0.89 0.08 0.83 0.08 0.09 0.86 0.95 0.04 0.99 0.68 5.3

Resim 3.4.3. Pilkington Optiwhite ekstra clear cam performans ¢izelgesi

Avantajlar::

o Yiksek kalitede float cam.

o Yiksek 151k gecirgenligi.



e Dayanikli malzemeden tiretilmistir.

o Kolay bakim ve temizlik olanag:.

e Farkli tip cam tiirleri ile kombine edilerek ekstra 6zellikler.
e Giivenlik amacl lamine ve temperli yapilabilir.

e Farkli 6l¢ii ve kalinliklar mevcut.

Resim 3.4.4. Pilkington Optifloat™ Clear Pilkington ile Optiwhite™

arasindaki fark

Guardian Cam (Guardian Sunguard)

Demir igerigi azaltilmig diiz cam tiretmektedir. Ar-Ge gurubunda calisan
bilim adamlar1 yeni bir hammadde formiilii kullanarak demir oranin1 azaltarak
normal diiz cam kenarindan bakildiginda belirgin olan agik yesilimsi rengi yok
ederek renksiz camu {liretip daha net ve berrak bir goriintii elde etmislerdir.
Boylelikle 151k gecirgenligi artmaktadir. Sonug ortadadir; son derece estetik piril

piril berrak bir yeni {irlin yelpazesi olusturmuslardir.

e “ Vitrinler, Raflar, Cam mobilya, Tablo camlari, bar ve masa camlari,
dusakabinler de tercih sebebi olabildigi gibi ikincil islemlere de maruz
kalarak kullanilabilirler. Ornegin; temperli, lamine cam ile emaye boya
dekor boyasi gibi 6zellikler aranan tasarimlarda da kullanilabilir. En 6nemli
ozelligi float teknikle iiretilmis bir diizcam nerede kullanilmak isteniyorsa
onun gibi tim uygulamalarda genis bir yelpazesi bulunmaktadir. Ancak
UltraWhite Clear camin kullanilmasiin uygulanacak ikincil islemlerden
biri olan lamine cam uygulamalarinda gozle goriiliir bir faydasi
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bulunmaktadir. S6yle ki; geleneksel float lamine cam renk bozulmasina ve
laminat kalinlig1 gibi goriiniir bir 151k kaybina sebep olmaktadir. Bu yiizden
UltraWhite clear cam kullanilarak yapilan lamine cam tiretiminde bu durum
ortadan kaybolmaktadir. Daha berrak ve net 151k iletimi sayesinde liiks bir
goriiniim elde edilmistir.

Kullanilan alanlar:

* Parapet cam raflari

» Masalarin uistii

« Serigraf baski uygulamalarinda

* Mobilya

* Resim Cergeveleri

* Seralar

* Giines kollektorleri

» Akvaryum ve Hayvanat Bahgesi muhafazalar

Ayrica UltraWhite diisiik demir cam 3 mm ile 12 mm arasinda degisen
kaliliklarda mevcuttur ve plaka ebatlar1 130 "x 204" boyutlarindadir. 7

Agc Asahi Diiz Cam
Bu Japon Cam sirketinin dijital baskida kullanilabilen iirtinleri sunlardir:
Planibel Clear:

Daha genel olarak dekorasyon, otomativ, yiiksek teknoloji sektorleri igin
trettigi AGC ‘nin markasidir. Akla gelebilecek her iiretim ve tasarim
yontemi igin iiretilmistir. Ornegin kumlama, teshir camlari, serigraf baski,
asitle ve fiizyon teknikleri i¢in uygulanabilen camlardir. Bu iiriin 0,85 mm -

12 mm kalinligina kadar genis bir yelpaze barindirmaktadir.

e Planibel Clearvision:

“Planibel CLEARVISION modelinde ise ekstra seffaf cam; saflik ve
parlaklik ile son donem mimari bir akimidir. Isik gecirgenligi % 92°dir.
Ekstra kalin olan iretimlerinde renksiz olmasi 6zellikle bu camin son
derece dogalligini adeta kanitlamaktadir. Geleneksel uygulamalar: Mobilya,

" HASDEMIR, Yrd. Dog. Dr. ilhan, ‘OZEL CAMLAR DERSI’, Arastirma Odevi Ders Notlar1, (2013)
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bolmeler, kapi, mimaride ve dis mekanda bu {iriin yan islemlere maruz
kalarak kullanilabilir. Ornegin; vitrinler, lamine dis cephe camlarinda
binalarin kullanilabilir.

Giines enerjisi: Planibel Clearvision giines enerjisi uygulamalari i¢in ideal
bir iiriindiir: Fotovoltaik glines panelleri, 1s1 panelleri ve giines aynalar.”®

Cngrow Technology Cam (Cin)

Diistik demirli float cam netlik ve yiiksek 151k gecirgenlik demektir. Bu
yiiksek kaliteli cam ve bircok fonksiyonlari ile yeni yiiksek teknolojik bir
iriindiir. Yiiksek gecirgenlik 6zellikleri ile kristal berrakliginda, iist sinif ve
zariftir. Ayrica, ultra seffaf cam istiin float cam teknolojisinin yani sira
ustiin fiziksel, mekanik ve optik Ozelliklerine ait tiim islenebilirlik
performansina sahiptir. Bu sebeple iistlin performans, ultra-net float cam
daha fazla yaygin olarak kullanilan ve parlak bir pazar umudu olacaktir.
Diisiik demirli float cam ayrica ultra seffaf cam denir. Yiiksek 1s1k iletimi
icin veya baz cam olarak kullanilabilir, bu iiriin glines enerjisinde doniisiim
artirmaya yardimci olabilir.

Uretilen ebatlar:

Kalinlik:3.2-8mm;
Temperli cam uygulamasi
Isik gecirimi %91,5>
Demir igerigi < 120PPM

Noval Cam (Cin)

Noval ultra seffaf diisiik demirli cam1 (Noval Ultra clear low — iron glass);
Noval seffaf diisiik demirli cam1 ¢ok az kalint1 renge sahip son derece berrak bir
camdir. Essiz bir goriiniime ve optik 6zellige sahiptir. Noval ultra clear cam1 aym
diizcam proseslerine gore imal edilmis ancak tek farki bu essiz goriinlimii saglayan
diisiik demir oksit 6zelliginden gelmektedir. Dolayisiyla bu cam kullanicilarina seffaf
ve net bir goriintiiniin yan1 sira 11k iletiminin yliksek olusu sayesinde bir¢ok
kullanim alanlarina gére avantajlar getirmektedir. Ornegin, miizelerde sergilenen
eserlerin herhangi bir renk siizgecine gerek duymadan son derece insan gdziine yakin
bir netlikle teshir edilmelerini saglar. Onun yami sira mimaride ve mobilya

sektoriinde de bu yeni ¢agin trenlerindendir.

¥ http://www. asahi-glass. jp/english/index. html, Erisim Tarihi: 12.09.2013
> www. cngrowglass. com/product-3_2mm_8mm_low_iron_float_glass-34. html, Erisim Tarihi: 12.09.2013
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Kimyasal 6zellikleri agagidaki resimde belirtilmistir.

Fe20s % Si02 % Na:0% | Ca0% MgO % A0 % K20 % S0z % FeO% Redox
0.0145 73.20 15.10 11.25 0.06 0.15 0.04 0.17 0.0065 0.45
i thickness
S 32 4 5 6 8 10 12 15
Inspection items RIS
Bottom Iron % 0.018 0.018 0.020 0.021 0.022 0.023 0.030 0.035
Cps Bottom Tin Absorption 1.8 20.7 27.4 340 50.8 62.9 778 94.8

Resim 3.4.5. Noval Ekstra Clear Cam kimyasal ozellikleri

“Bagslica uygulama alanlart:
o I¢c mekan mimarisinde; Bélmeler, kap1, dusakabinleri
e Bankalarda, miizeler, vitrinler
e Mobilya: ekstra kalin cam masa iistleri, raflar ve tezgahi.
o Vitrinler ve ticari binalarda; Yapisal cam montajlar1 cephede seffaflik ve
hafifligi vurgulamak”®

3.5. Bakim ve Giivenlik

Dijital cam baski makinelerinin donanimsal olarak ytiksek teknoloji olduklari
diistintiliirse, elektronik kisim, mekéniksel parcalardan daha biiyiik bir kismim
olusturmaktadir. Baski makinesinin konulacag:i alanmn elektrik kisminin makineyi
calistiracak gilicte olmasi1 gerekmektedir. Her bir aksami calistiran bir elektronik
devre mekéanizmasi oldugundan 6tiirii dikkatli kullanilmalidir. Dolayisiyla son derece

hassas aygitlardir.

Makineler i¢in lretici firmadan, kullanim kilavuzlari temin edinilmektedir.
Makineler kilavuzuna ve kullanim talimatlarina uygun olarak dikkatle

kullanilmalidir. Makine iireticisinin talimatlari dogrultusunda koruma panelleri vb.

% www. novalglass. com/DownLoad/Ultra-Clear-Float-Glass. pdf, Erisim Tarihi: 12.09.2013
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onlemler ile korunmalidir. Elektrikli ekipmanlar diizenli olarak kontrol edilmeli,
bozuk veya arizali ekipmanlar1 sorun giderildikten sonra kullanilmalidir. Makinede
calisanlarin elektrikli aletlerin gilivenli kullanimlart ile 1ilgili bilgilendirilmelidir.
Imalatginin  talimatlar1  dogrultusunda makinenin periyodik olarak bakim ve
kontrolleri yapilmalidir. Tiim makinelerinde acil durdurma sistemleri mevcuttur.
Herhangi bir sorun durumunda alarm sensorleri devreye girerek makine kendini
yeniden baslatana dek durdurmaktadir. Baski islemleri, kapali ortamda

yapilmaktadir.

Cam ve seramik endiistrisinde kullanilan dijital baski makinelerinde
kullanilan kimyasallarin saklanmasi, kullanilmasi ve tasinmasi konusunda gerekli
giivenlik tedbirleri alinmalidir. Kimyasal maddelerin saklama kosullarina uygun
ortam hazirlanmalidir. Cam ve seramik dijital baski makinelerinde kullanilan
boyalarin kimyasal 6zelliklerinden 6tiiri uygun bir havalandirma, kimyasallarin
giivenli bir bolgede muhafaza edilmesi, yanict maddeler ile bu tip ortamlara
girilmemesi gerekmektedir. Tehlikeli kimyasallar ile yapilan g¢alismalar sirasinda
kisisel koruyucu donanimlar (maske, eldiven vb.) kullanilmalidir. Bu teknolojiyi
kullanan kisilerin firmalarca egitime tabi tutulmali ve bu konuda kullanicilar

bilgilendirilmelidir.

Baski operatdriiniin baski i¢in 6n hazirlik yaparken, oncelikli olan makineye
ait elektronik sistemlerinin, boya tanklarinin, ortam sicakliginin, mikserlerinin
zamaninda calismasinin kontroliinii, hava basinciyla mekaniksel aksamlari ¢alistiran
kompresoriin diizglin calisip ¢alismadigint kontrol etmelidir. Tiim bu kontrol
islemlerinden sonra baski kafalarimin temizligi yapilmalidir. Eger bir sorun fark
edilirse makinenin kullandig1 bilgisayar iizerinden ariza tespit edilmeli ve aninda

sorunun ¢esidine gére miidahale edilmelidir.

Elektrik kesintilerine karsin makineye entegre olan giic kaynagi sayesinde,
belirli siire igin elektrik akisi saglanabilmektedir. Ancak kesintinin ne zaman sona
erecegi bilinmediginden makinenin sahip oldugu gii¢ kaynagi, uzun kesintilere
yetemeyecegi icin daha uzun Omiirlii bir glic kaynagi ile yedek bir giice ihtiyag

duyulabilmektedir. Bu da dijital baski makinesi kullanicilar1 tarafindan gz ardi
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edilmemelidir. Igerisinde bulunan boyanin, elektrik kesintisi sebebiyle mikserleri
calistiramayacagindan, baski kafalarinda siirekli sabit durmasiyla deliklerin
tikanmasina ve devaminda baskiya dair biiylik problemlerin c¢ikmasma sebep
olabilmektedir. Cam endiistrisinde iiretilen makineler baski yaparken baski alaninin
temiz olmasina dikkat edilmelidir. Basim esnasinda g¢evresel faktorler baskiyi

olumsuz yonde etkiliyebilmektedir.
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4. DIJITAL CAM BASKI TEKNIGININ KULLANIM
ALANLARI

Cam, hem estetik hem kullannm amagli bir malzemedir. Cam kullanimi1
ingaattan gida sektoriine, otomotivden denizcilige, eczaciliktan mobilya sektoriine
kadar uzanan genis bir yelpazeye sahiptir. Camin hem dekorasyon hem mimari
anlamda tstiin nitelikli estetik bir malzeme olmast bu denli ¢ok kullanim alanlarina

sahip olmasindandir.

Baski teknolojilerinde de yasanan gelismeler sayesinde gilinlimiizde cam,
kullanim olarak farkli bir malzeme haline gelmistir. Teknolojinin gelismesiyle
beraber gelecegin teknigi olacak olan diiz cam {izerine yapilan dijital baski
tekniginin, birgok alanda etkili kullanimi Avrupa’da uzun yillardir —mevcuttur.
Ancak Tirkiye’de heniiz yeni bir tekniktir. Mimari alanlarda, karo endiistrisinde,
hediyelik esya sektoriinde diinyada olduk¢a yaygin olarak kullanilmaktadir.
Kullanim alanlarin1 genisletecek olursak; i¢ mimari uygulamalari, diiz cam kullanilan
mobilyalarda (masa, sehpa ve raf), bar dekorasyon, fuar alanlari, oda bdlmeleri,
video oyun makinelerinde, cam karo ve bordiir, kahve makineleri ve beyaz esya gibi
parlak kaplamali cam boliimlerde kullanilabilmektedir. Bunun yani sira agik hava
uygulamalari, bina dis cephe camlari, sezonluk agik hava levhalari, glines panelleri,
magaza vitrinlerinde, miizelerde, sergileme {initelerinde, cam merdiven korkuluklari,
cam basamak, cam kapi, cam tavan ve yer uygulamalari, mutfak arka planlari,
asansor, diiz cam iizerine baskili duvar aksesuarlarinda kullanilarak uygun maliyetli,

uzun omiirli ve hizli bir ¢6ziim saglamaktadir.

Dijital baski teknolojisinin gelisimi; zaman, maliyet ve hiz parametrelerinin
oneminden kaynaklanmaktadir. Glinlimiize kadar cam endiistrisinde kullanilan
tekniklerin ¢ogu son derece zahmetli, uzun islemler gerektiren yorucu tekniklerdir.
Cam ve seramikte halen kullanilan serigrafi, dekal uygulamalari, fotokopi transfer,

rotasyon baski gibi baskilar, malzeme c¢esitliligi agisindan olduk¢a zengindir.
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Dolayisiyla bu kadar ¢ok malzemeli, islem sirasina dayanan ve belki bir tasarim i¢in
giinlerce beklenilmesi gereken, ¢esit ve renk kisitlamasinin en 6nemli faktorlerden
biri oldugu ve tiim bu sayilan parametrelerin her birinin zaman ve maliyet demek
oldugu disiiniiliirse, dijital baski teknolojisinin bir¢ok soruna ¢are oldugu

kanitlanmis olur.

Geleneksel olarak kullanilan baski tekniklerinde yasanan sikintilar sadece
malzeme, maliyet ve zaman kayb1 degildir. Teknik olarak yapabilecekleriniz kismen

stnirlidir. Sonug asamasina dogru yasanan teknik aksakliklar bu isin bir parcasidir.

Gorselin bire bir ¢ikmasi igin kalip se¢iminin yani sira; uygun bir foto
emiilsiyon, diizgiin bir pozlama ve kalip yikama, uygun bir rakle se¢imi, kaliteli boya
secimi, istenilen renk elde edebilmek, dekalin yapilacagi dextrin kapli kagidin
kaliteli ve ise uygun olmasi, iy1 bir transfer ustasi, yar1 otomatik veya tam otomatik
makinelerde basilacak ise, ince ayar yapilip renklerin iist iiste oturabilmesi, uygun bir
lak secimi gibi bir¢ok asamas1 mevcuttur. Kaldi ki; zincirin halkalarindan her birinin

basaril1 bir sekilde 6biir halkaya baglanmas1 gerekmektedir.

Gilinlimiizde ¢ikartma teknigi is siralamasin1 mitkemmel yapilsa dahi secilen
gorselin kac renk oldugu, tramin (bkz. Sayfa 13) kaclik olmasi gerektigi gibi
faktorlerin de son derece basariyla yapilmasi gerekmektedir. Ipek kalibin tikanmasi,
renklerin kayma yapmasi, boyalarin birbirine yapigmast gibi sorunlar bu teknikte

kacimilmazdir ve bu sebeple bu teknikte fire pay1 sayisi tiretimin %4’ i kadardir.

Dijital baski teknolojisinde tiim bunlar g6z 6niinde bulunduruldugunda, baski
gruplarina gore teorik ve uygulama olarak epey farkliliklar mevcuttur. Diger
tekniklerin aksine ihtiya¢ duyulan sadece bir bilgisayardir. Ciinkii her sey bilgisayar

ortaminda hazirlanir ve ¢ok kisa bir siire i¢erisinde istenilen baski tamamlanir.

Geleneksel baski yontemlerine gore dijital baski, hatasiz ve kayipsiz olarak
islemini bitirir. Basim sonrasinda eger bir hata varsa o sadece tasarimsal veya
montajlama ile ilgili olarak gelisen bilgisayar ortaminda yapilan eksikliklerden

kaynaklanmaktadir. Baski ve pisirim sonrasi ¢ikan sonug asla tesadiif degildir. Dijital
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baski yontemi ile diger tekniklere oranla daha foto gercekei goriintiiler elde etmek

mumkindiir.

Dijital baski zaman, iscilik agisindan tasarruf saglamaktadir ve fire payim
ortadan kaldirir, kisisellestirme imkani sunarken pazara ¢ikis siiresini kisaltmaktadir.
Evlerimizde kullandigimiz yazicilar (printer) gibi benzer bir piiskiirtme prensibiyle
caligtiklar diistintiliir ise, cam ve seramige baski yapan bu dijital baski makinelerinin
de teknik detaylar1 hari¢ pek farki yoktur. Bu yilizden giliniimiizde yazicilar olmadan
ne yapardik sorusu, yakin bir tarihte dijital cam baski olmasaydi ne yapardik diye

diistinebilecegimiz ihtimali gayet yliksek bir diisiincedir.

4.1. Dijital Cam Baski Tekniginin Mimaride Kullanim

Cam endiistrisinde dijital baski acik hava, bina dis cephe uygulamasi, i¢
mimari olarak diiz camin kullanildig1 her alanda tarifsiz ve essiz bir segenektir.
Dijital cam baski teknolojisinde istenilen herhangi bir grafik iliistrasyon veya
fotografi bire bir basma yetenegi ile ahsap, mermer, tas ve dokular1 taklit

edebilmesiyle de dekoratif cam uygulamalarini ¢esitlendirmistir.

Paris’ teki Origami binasi, Dip Tech firmasinin dijital cam baski teknigi ile
yapmis oldugu bu mermer taklidi doku uygulamasina giizel 6rneklerinden birisidir
(bkz. Resim 4.1.1). Mermer yapisinin inceliginden dolayr olusan imkansizlig
OptiWhite diisiik demirli renksiz lamine diiz cam kullanarak, mermer efekti

tasarlanan gorselin 962 panelin birlesimiyle miikemmel bir sonug ortaya ¢ikmistir.
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Resim 4.1.1. Origami Building- Paris/ DIP TECH

Tasarimcist olan Manuelle Gautrand, Japonlarin kagit katlama sanatindan
ilham alarak tasarladig1 binada, rastgele katlanmis mermer sayfalarin olusturdugu bir
dizin elde etmek istemistir. Bu proje Paris'in tarihi ve liiks bir alanda, eski bir binanin
yenilenmesini hedeflemistir. Mimarlar baslangicta cepheye gergek mermer
kullanmay1 planlamis ancak malzemenin agirligt ve panel sayisindaki fazlalik
sebebiyle vazge¢cmiglerdir. Bunun yerine yapisal olarak daha hafif ve estetik olan
dijital baskili cami tercih etmislerdir. Boylelikle binanin dis ve i¢ cephesinde her iki
taraftan da gozlenebilen derinlik ve boyut, girift desenler ile daha carpici hale
gelmektedir. Tasarimcisi, dijital baskili cam kullanarak ayni zamanda giin 151811

filtre etmeyi hedeflemistir.

Resim 4.1.2. Origami Building- Paris/ DIP TECH
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Israil’ in Haifa bolgesinde kurulan ‘Carmel Akademi Merkezi’ eski bir liman
deposunda insa edilmistir (bkz. Resim 4.1.3). Liman bolgesinde bulunmasindan
dolay1 tinlii mimar Knafo Klimor ilhamini konteynirlardan alarak, konferans salonu,
kiitliphane ve ofislerin oldugu bu eski iki katl dikdortgen binayr kullanmaya karar

vermislerdir.

Resim 4.1.3. Carmel Akademi Merkezi, Haifa- Israill DIP TECH

Mimarlar taninmis Israil’in kiiltiir kisiliklerinin portreleri ile renkli ve canli
bir sekilde cephe tasarlanmislardir. Akademige uygun egitim ve kiiltiir kokusu ile
yenilik¢i bir tasarim hedeflemiglerdir. Binanin yapisini konteynirlara benzetmek
amaciyla dikdortgen kutu formlarin1 baz alarak binay1 2 kata bolmektedir. 400 ayri
panelden olusan bu projede dijital baskili cam kullanimi transparanligi sayesinde
giinesin 1siklarmi filtre ederek i¢c mekanda yansiyan 1sik oyunlar ile degisik bir

atmosfer yaratmistir.
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giinesin zararli 1ginlarinin bir kismin1 da engelleyebilmek adina ilging bir mimari

projenin altina imzasini atmistir.
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Resim 4.1.6. Columbia College Chicago, USA/ DIP TECH

Ecocopter firmasi, Sili'de bir helikopter tedarikg¢isidir. Helikopterlerin
goriintiilerini ¢ogaltmak i¢in bina cephelerinin iizerine son derece dayanikli bir
¢Oziim i¢in bulmuslardir (bkz. Resim 4.1.6). Farkli parcalarin bir biitiinii olusturdugu

66 cam panelden meydana gelen gorsel, tamamen parlak renklerden olusmaktadir.

Resim 4.1.7. Columbia College Chicago, USA/ DIP TECH
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Amsterdam’ daki ‘Fletcher Otel” 60 metre yliksekligi ile bolgedeki en uzun
binalardan biri olma 6zelligi tasimaktadir (bkz. Resim 4.1.7). Mavi renk ile otel
carpict bir goriiniim kazanmakla beraber adeta gokylizii ile gili¢lii bir etkilesim

yaratmaktadir.
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Resim 4.1.8. Fletcher Hotel — Amsterdam/ DIP TECH

Tasarimcisi Benthem Crouwel, dairesel motif ve mavi tonlar1 ile benzersiz
gorselinin yan1 sira giiriiltii azaltma ve aydinlatma islevselligi saglayan, bir i¢ ve bir
dis kabuk olusturmaktadir. Sadece estetigin degil, binanin silindir yapisindan
faydalanarak derinlik duygusu katilmak istenmistir. Noktalarin birlesiminden
olusarak tasarlanan gorsel, tam anlamiyla yar1 gegirgenlik 6zelliginden faydalanmak
hedeflenmistir. Tasarimcinin bu gorseli 590 farkli cam panelden olusmaktadir. Bu
projede dijital cam baski teknigi kullanan tasarimci, baskinin hem uzun Omirli

olmasini saglamis hem de tasarimini hizl bir sekilde liretmistir.



Resim 4.1.9. Fletcher Hotel — Amsterdam/ DIP TECH

Singapur’ daki Poh Ming Tse Cin Tapmnag 3 katli i¢ bilikey cam
cepheyle kaplidir. Mimar Tan Peng Geok tasarimi olan bu proje, Singapur’ un
zarif ultra modern bir maneviyati ifade etmektedir (bkz. Resim 4.1.10). Cephe

iizerindeki metal aksamlar gizlemek ve gizemli bir goriinim yaratmak

hedeflenmistir.
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Resim 4.1.10. Poh Ming Tse Cin Tapinag: — Singapore/ DIP TECH
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Mimar, 28.656 kelime iceren bambu gorselini karmagik ama zarif bir
betimlemeyle birlestirmistir. 50 panelden olusan bu gorsel tasarimci igin tek bir
secenek olmustur. Mimar Tan Peng Geok’a gore serigraf baskidan daha diisiik

maliyet ve baskidaki renk secenekleri bu proje icin tek bir se¢im olmustur.

Resim 4.1.11. Poh Ming Tse Cin Tapinag: — Singapore/ DIP TECH

New York’taki Harlem Hastanesi restorasyonu iistlenen Hok Mimarlik
ekibi sayesinde, tarihsel bir onemi olan hastanenin ge¢misi ve Onemi bolge
halkina yansitmak istemistir (bkz. Resim 4.1.12). 1887 yilinda kurulmus olan bu
hastanenin igerisinde yer alan ikonik duvar resimleri 429 cam panelden olusan

cephe lizerine basimistir. 1930°larin Harlem bdlgesinin renklerini ve stilini
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yansitmak istenmistir. Tasarimcisinin dijital baski teknigini tercih etmesinin

sebebi, dijital baskinin hava sartlarina dayaniklilig1 ve yiiksek baski kalitesidir.

Resim 4.1.12. Harlem Hastanesi Restorasyonu — New York/ DIP TECH

Ic mekanlarda merdiven korkuluklari {izerine giydirilmis dijital baskili cam

paneller mimarlar tarafindan olduk¢a yaygin olarak kullanilmaktadir.

Resim 4.1.13. Cam merdiven korkulugu — Tecglass
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Seperator, merdiven, bina cephe camlarinin yani sira bina giriglerindeki
yagmurluk cam tavan uygulamalarinda gilinlimiizde dijital cam baski
kullanilmaktadir. Bunun sebebi baskinin, hava kosullarina olan dayanikliligi s6z

konusudur.

Resim 4.1.14. (a) Cam tavan bina yagmurluk Koruma Paneli Uygulamasi. (b) Cam

tavan uygulamasi, Chinatown Alisveris Merkezi

Son yillarda cam yiizeyler lizerinde kullanilan dijital baski tekniginin
olduk¢a yaygin kullanim alanlarindan biri de dekoratif kapt ve seperator

uygulamalaridir (bkz. Resim 4.1.15).

Resim 4.1.15. Cam dekoratif kapt uygulamasi- Tecglass



4.2. Dijital Cam Baski Tekniginin Cam Karo Endiistrisinde Kullanim

Cam karo tarihi mozaik sanatinin yeni malzeme arayisina ihtiyag
duydugu M.O. 2. yiizyila dayanmaktadir. Teknolojik gelismeler ile 20. yiizyilin
“Yeni Sanat’ (Art-Noeveau) akimiyla mevcut cam karo kalitesi artmaktadir. Son
yillarda cam karo, mekanda derinlik vurgusu yaratmasiyla popiiler olmustur.
Ozellikle yogun renk vermek, 15181 yansitmak ve su gecirmezlik igin tercih
edilmektedir. Cam karo, seramik veya porselen karoya gore daha kolay

boliinmesinden dolay1 i¢ mekanlarda olduk¢a yaygin kullanilmaktadir.

Cam karo iiretiminde dokiim, kalip i¢i sekillendirme, fiizyon, ¢okertme,
serigrafi, dekal ve kumlama gibi teknikler kullanilabildigi gibi son yillarda,

dijital bask1 teknigi kullanilarak da iiriin yelpazesi genislemektedir.

Resim 4.2.1. Dijital Baskilit Cam Karo- Banyo Uygulamast

Son 15 yildir popiiler olarak kullanilan dijital baskili cam karolar, bordiir
ve yer karolar1 icin yaratici bir alternatif olmaktadir. Mutfaklar, koridorlar,
yemek alanlari, ofisler ve aligveris merkezleri gibi ticari yerler ig¢in
kullanilabilmektedir. Cam mozaik karolar, dijital baski teknigi ile istenilen
gorsel uygulanarak yiizme havuzlart ve duvar uygulamalarinda da

kullanilabilmektedir.
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Resim 4.2.2. Dijital Baskili Cam Karo Uygulamast

Cam karo sektorii Tiirkiye’de gelismis bir sektor degildir. Vitra cam karo
fabrikasii1 2014 yilinda kapatmistir. Uretimini fason olarak yaptirmakta, Defne
Koz gibi {inlii tasarimcilarin islerinde serigrafi teknigi kullanilmaktadir. Dijital
baski yapilmamaktadir. Diger bir¢ok seramik firmasi cam mozaik iiretmekle
birlikte dijital baski yapani yoktur. Bu anlamda bu alan ¢ok agik bir pazardir.
Buna karst cam sektoriinden ¢ok daha uzun yillardir seramik endiistrisinde
kullanilmakta olan dijital baski teknigi, kullaniciya simirsiz ¢oziimler

uretmektedir.

Resim 4.2.3. Dijital Baskilit Cam Karo- Banyo Uygulamast
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Son yillarda cam karo yerine kullanilan diiz cam uygulamalart ig
mekanlarda olduk¢a yaygin olarak kullanilmaktadir. Mutfak ve banyolarda cam
karo ve bordiir uygulamas: yerine, diiz bir cama dijital baski uygulanarak

sadelik amaglanmaktadir.

Resim 4.2.4. Dijital Baskili Diiz Cam Tezgah Arkast Uygulamasi- |

Maliyet ve doseme kolayligi agisindan cam karodan kolay olmasi
sebebiyle panel olarak istenilen gorsel tek veya bir ka¢ parca halinde basilip

uygulanabilmektedir.

Resim 4.2.5. Dijital Baskili Diiz Cam Tezgah Arkast Uygulamasi- 1
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4.3. Dijital Cam Baski Tekniginin Cam Mobilya Endiistrisinde Kullanim

Diiz camin kullanildigi tiim mobilyalarda sinirsiz tasarimlara imza
atilabilmektedir. Istenilen mekanlar1 kisisel tercihlere gore renklendirmek son

derece kisa zamanda mimkindiir.

Resim 4.3.1. Dijital baski cam sehpa uygulamast

Cam masa, sehpa, raf diizenekleri, kapi, diiz cam aydinlatmalarin

tasarimlarinda benzersiz iiriinler ortaya konulabilmektedir.

Resim 4.3.2. Dijital baski cam masa uygulamasi



Beyaz esya sektoriinde Pyrex cama yapilabilen dijital baskilar sayesinde
onemli tasarim  farkliliklar1  yaratilabilmekte, fiituristik  tasarimlarda
buzdolaplarinin kapaklar1 bile camdan olmaktadir. Dijital bask:i i¢in gelecek

vadeden Onemli bir sektor olacaktir.

Resim 4.3.3. ‘Casavitra’ Set Ustii Cam Ocak

4.4. Dijital Cam Baski Tekniginin Hediyelik Esya Sektoriinde Kullanim

Diiz camin kullanildig1 alanlar arasinda hediyelik esya sektorii icin de,

seramik boyalari ile kalic1 ¢oziim getiren dijital baski teknigi vazgecilmezdir.

Resim 4.4.1. Dijital cam baskili bardak altlig

99



Gliniimiizde dijital baski yontemi, promosyon iiriinlerde hizli {iretim ve birim

maliyeti agisindan iyi bir alternatiftir.

Resim 4.4.2. ‘Fracture’ Firmasimn Urettigi Diiz Cam Uzeri Baskili Duvar

Aksesuarlari

Bardak altliklari, dekoratif cam bloklar, amerikan servisligi, diiz cam duvar
aksesuarlari, cam foto gercek¢i tablolar, cam tepsi gibi bircok alanda

kullanilabilmektedir.

Resim 4.4.3. Dijital Cam baski Teknigi Uygulanmis Cam Supla

100



101

5. DIJITAL BASKI TEKNIGININ EGITIME GETIRECEGI
YENILIiKLER

Yasadigimiz teknoloji ¢agi, hayatimiza bir¢cok konuda kolaylik getirmisken,
20. ylizyilin sonlara dogru sanat ve tasarimi da etkisi altina almig; kavramsal sanat,
video-art ve dijital sanat birbirini takip eden énemli akimlar olusturmustur. Sanat ve
tasarimin her alanina teknoloji sizmisken, baski endiistrisinde de bu énemli gelisme
her seyden Once ‘hata ve imkanlar dahilinde ¢alisma’ durumunu ortadan kaldirarak

az hata ile hizli sonuglar saglayabilmektedir.

Diyjital baski, bilgisayar destekli dijital sistemlerin  kullanilmasiyla
gerceklestirilen en ileri baski teknolojisidir. Dijital baski, Tiirkiye’de tekstil, matbaa
ve seramik endiistrisinde uzun siiredir kullanilmasina ragmen, cam endiistrisinde
heniiz yeni bir teknolojidir. Sanat ve tasarim kavramlarin1 ayni cati altinda
toplayabilecek olan bu yenilik¢i teknik, geleneksel baski yontemleri yaninda iyi bir

alternatif olacaktir.

Dijital baski, kuskusuz sanatci ve tasarimciya yenilik¢i bir kavram getirdigi
gibi, ayn1 zamanda bu yolda ilerleyen sanatg¢1 ve tasarimci adaylarinin egitiminde de
avantaj saglayacaktir. Sanat¢i1 ve tasarimci adayi, dijital baski teknolojisi sayesinde

ufku genis bir yaraticilik siirecine sahip olacaklardir.

Egitim kurumlarinda, mevcut olanaklar dahilindeki mekanik baski yontemlerini
uygulayabilmede kisitli olmasindan dolay1 6grenciler, tasarimlarini uygulanabilecek
sekilde diistinmek durumunda kalmaktadirlar. Dijital baski sayesinde, istedikleri

tasarimi hayata gegirmeleri daha kolay olacaktir.

Dijital baski egitimi alan 6grenciler, baski prensiplerini 6grendikleri gibi, giiniimiiz
teknolojisi ile birlestirmek zorunda oldugundan, tasarim programlarina olan
hakimiyetleri artacaktir. Tasarimlarini elde olusturmanin yani sira, mutlaka dijital

ortamda caligmalar1 gerektigi i¢in, bilgisayar programlar1 konusunda bir yetkinlige
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sahip olacaklardir. Egitimdeki amag, Ogrencilerin mesleki yeterliligini bir st

seviyeye ¢ikarmak ve ileriye dogru gelistirmektir.

Yeni teknolojileri 6grenmek ve bu konuda ilerlemek sonraki is hayatlarinda
da onemli bir avantaj olacaktir. Bilgisayar programlar1 ve dijital baski is birligi
sayesinde 0grenci, tasarimlarinda hizli ve genis 6rneklendirme yapabilecektir. Genis
orneklendirme ve hiz, 6grencinin vizyonu, teknigi ve kisisel becerilerini geligtirmede

katki saglayacaktir.

Ogrenci, egitim hayati boyunca denemeler yaparak, kimi zaman yanilarak
ilerlemektedir. Deneme — yanilma ve tekrar deneme siirecinin kisa olmasi, 6grenciyi
motive ederek, daha fazla iiretme istegine yoneltecektir. Ogrencinin bilgisayarda
yaptig1 tasarimi ile ylizeye uygulanmig halini gérmesi arasindaki kisa siire

bakimindan dijital baski 6nemli bir zaman kazanci saglamaktadir.

Egitim kurumlarinda atdlye ortaminda yapilan ¢alismalarda ortaya bir takim
sorunlar ¢ikabilmektedir. Malzeme eksiklerinin giderilmesi, 6grencilerin bir arada
calisirken yasanilan diizensizlikler ve malzemenin yanhs kullanilmast gibi
olumsuzluklar yasanirken, dijital baskida az malzeme ve is yiikiinii makinenin

iistlenmis olmasi, olumlu bir sonug elde etmeyi kolaylastiracaktir.

Ogrenciler, dijital bask1 teknolojisini 6grenerek mezun olduklarinda, bu yeni
teknolojiye hakim olmalarindan 6tiirii diger yeni mezunlara goére onemli bir fark
yaratacaklardir. Tiirkiye’de cam endiistrisinde ki bu yeniligi, 6grencilik hayatlarinda
¢Ozmiis olacaklarindan, is imkan1 ve rakipleri karsisinda ayricalikli bir konumda

olabileceklerdir.

2014 yilinda MSGSU Seramik ve Cam Tasarimi Boliimii’nde “Bir Kiiltiir
Simgesi Olarak Cesmibiilbiil ii Gelecege Tasimak” konulu Istanbul Kalkinma Ajansi
destegi ile gergeklestirilen projede ‘Tecglass’ marka dijital baski makinesi temin
edilmis ve “Glasprinstist- Dijital Cam Baski Merkezi” kurulmustur. Proje

kapsaminda yapilan tiim tasarimlar basariyla cama aktarilmistir.
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Bu projenin gerceklestirildigi MSGSU biinyesindeki baski merkezi, projenin
ardindan tiim mimari, cam ve seramik endiistrilerinde iiretim yapan firmalara,
profesyonel tasarimci ve sanatgilar ile Ogrencilere dijital cam baski konusunda
hizmet vermektedir. Bu anlamda MSGSU bir egitim kurumu olarak, bu dijital cam

baski teknolojisini iilkemize getiren ilk kurumdur.

Cam alanindaki O0gretim elemanlari, arastirmaci, sanat¢i, tasarimcilar ile
sinirlart zorlamay1 hedefleyen Ogrenci istegi, bu yeni teknigi yenilik¢i kullanim
alanlarma da, yaratici buluslara yonlendirmesi kaginilmazdir. Buna 6rnek olarak;
cam ve seramik lzerine baski teknolojisini iireten firmalarin makine kullanim
kilavuzlarinda ¢ikartma kagidina baski yapabilme ile ilgili bir bilgi yoktur. Cikartma
teknigi, simdiye kadar mekanik yontemlerle uygulanan bir tekniktir. Fakat, MSGSU
Seramik ve Cam Tasarim Boliimii’'nde bulunan dijital baski makinesi ile yapilan
deneme sonucunda ¢ikartma kagidina baski denemesi yapilmistir. Denemenin
amaci, dijital baski teknolojisi ile diiz cam ve seramik sirl yiizeylerde, ¢ikartma

tekniginin uygulama kolayligin1 goérebilmektir.

Ik olarak Adobe Photoshop programinda tasarimlar goklu olarak (birden
fazla desenin tek kagit Olciisiine gore yerlestirilmesi) ¢ikartma kagit Olgiilerine
sigdirmak kosulu ile yerlestirilmistir. Hicbir renk ayrimi yapilmadan ve film
alinmadan montajlanmistir. Ardindan makinenin program ara yiizlinden serigraf boya
modu segilerek kagida makinenin ‘kurutma fonksiyonu’(bkz. Resim 3.1.2.2.) kismini

¢ikartma kagidinin formunu bozmamak i¢in kapatarak basilmistir (bkz. Resim 5.1.).



Resim 5.1. Tasarimin 50x70 ¢ikartma kagidina ¢oklu montaj baskist

Cikartma kagidinin  kurumasinin  ardindan aynm1  dolayli baski
yontemindeki gibi, ¢ikartma kagidina 24 numarali elek yardimiyla ¢ikartma laki
atilmistir (bkz. Sayfa 40). Baskisi biten kagitlar kurutma rafina yerlestirilerek
kurutulmustur.

(d

Resim 5.2. (a) Baskinin kurumasinin ardindan lak atilmis ¢ikartma kagidi (b)

Cikartma kagiduin transfer asamasi icin suda beklemesi (¢) Cikartma lastigi
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yardimiyla hava ve su birakmadan yiizeye aktariimas: (d) Uriiniin firin ortamina

pisirim icin yerlestirilmesi

Cikartma lakinin kurumasiin ardindan suda bekletilen ¢ikartma kagitlari
transfer islemine hazir olmustur. Seramik kupanin transfer yapilacak ylizeyi temiz bir
bez ile temizlendikten sonra kaydirma yontemiyle transfer edilmistir. Ardindan
cikartma iriin ylizeyine yerlestirilip, ¢ikartma lastigi ile desenlerin iizerinden
gecilmigtir. Lak ile {irlin arasinda kalan hava ve su kabarciklar1 yanlara dogru itilerek

¢ikartmanin yiizeye iyice yapismasi saglanmistir.

Ortam sicaklhifinda transferi gergeklesen c¢ikartmanin kurumasiyla
beraber pisirim ic¢in seramik firmina yerlestirilmistir. Dijital baski sonrasinda

ortaya ¢ikan sonug ise, son derece tatmin edicidir.

Resim 5.3. Cikartma kdagidt iizerine dijital baski denemesi pisirim sonucu

Dijital baski ile ¢ikartma teknigi yonteminin, ilerleyen yillarda egitimde yer

verilmesi gereken bir alan olacagindan hi¢ sliphe yoktur. Egitim kurumlarinda
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ogrencilerin teknik yetersizlikten otiirii mekanik yontemler ile uygulayamadiklar
bir¢ok tasarimlarin bile dijital bask: teknigi ile kolaylikla yapilabileceginden 6tiiri,
dijital cam ve seramik baski adi altinda bu alan ders olarak acilmis bulunmaktadir.
Bu sayede bilgisayar destekli tasarim programlarina hakim olan her 0Ogrenci

tasarimiyla basim asamasini es zamanli olarak gorebilmektedir.

Bu yeni ve hizli teknolojinin kullanimi anlaminda birka¢ dezavantajdan da
bahsetmek gerekmektedir. Oncelikle yeni olmasi ve teknolojinin yaygin olmamasi
sebebiyle, dijital baski makineleri pahalidir. Dolayistyla her egitim kurumunun veya

sektorel ticari firmalarin bu makineyi biinyesinde barindirmast miimkiin olmayabilir.

Dijital baskida kullanilan makinelerin bakimi diizenli olarak yapilmalidir,
boyalarin bulundugu hazneler kontrol edilmelidir. Gerek boyalarin gerekse elektrik
devresel sisteminin periyodik olarak kontrol edilmelidir. Boyalarin baski kafasinda
kurumamasi i¢in baski stirekli yapilmalidir. Herhangi bir aksilikle karsilasildiginda,
tamir ve servis Ucretleri maliyetlidir. Bu durumda, egitim kurumlarinda veya her
sirkette kullanilma ihtimali diisiiktiir. Sanat¢1 ve tasarimecilarin bireysel olarak bu
makinelere ulagsmasi da haliyle kolay olmayacaktir. Bu zorlugu gidermenin yolu ise
boyle bir merkezin bir {niversite ya da firma biinyesinde kurularak cesitli

kullanicilara agik tutulmasidir.
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6. SONUC

Toplumlarin tarihsel siirecte tirettikleri kiiltiirlii cogaltma, paylagma istegi, kisileri
belli formiiller bulmaya yoneltmistir. Cam endiistrisinde baskinin kullanilist ise antik
caglardan giiniimiize kadar ulasan bir siireci icerir. Uriiniin estetik degerini arttirmak
icin, cam enddistrisinde baski teknigi siklikla kullanilir. Bu gelisim siireci fotograf
kadar kaliteli bir baski islemi bulunana kadar devam etmistir. Cam endiistrisinde
teknolojik gelismelere paralel olarak yiikselen bir ivmeyle kullanilan elek baski,
cikartma teknigi ve dijital baski teknigi; mimari, cam ambalaj, gida, hediyelik esya,
promosyon, cam karo, otomotiv ve mobilya sektorlerinde halihazirda

kullanilmaktadir.

Dijital cam baski yonteminin konvensiyonel yontemlere gore cam sanayisine
katkilar1 olduk¢a fazladir. Bu teknoloji sayesinde hazirlanan tasarimin iiretimi, elek
bask1 ve ¢ikartma teknigine gore oldukca hizlidir. Bilgisayar programlar1 yardimiyla
hazirlanan gorsel herhangi bir film ve 6n hazirlik gerektirmeksizin baskiya kolayca
hazirlanabilmektedir. Dijital baski tekniginin, az malzemeye ihtiyag duymasi, zaman

tasarrufu saglamasi ve hata payii azaltmasi avantajlari arasindadir.

Dijital cam baski tekniginin, giinlimiizde dekoratif veya fonksiyonellik anlaminda
bir¢ok yeniligi beraberinde getirmistir. Tiirkiye’de yeni bir teknoloji olarak kullanim
alanlarinin ¢esitliligi bakimindan gelecek vadeden bir endiistri alan1 olarak yerini
almaktadir. Dijital baski teknigi ile tasarimci, cami kullanmada seffaf, yar1 saydam
ve opak detaylart birlestirebilmekte, renk ve golgelendirmede segeneklerini
arttirmakta, camin 6n ve arka yiizlerinde farkli goriinlim olusturma gibi avantajlar
kullanabilmektedir. Bu anlamda tasarimda sonsuz c¢esitlendirme ve renklendirme
yapilabilmektedir. Dijital baski teknigi sundugu genis renk paleti ve yiiksek

¢ozilinlirliik sayesinde giiniimiize dek gelen baski tekniklerine iyi bir alternatiftir.

Uretimde herhangi bir ebat ve adet sinirlamasi olmadan istenilen gorsel uygun
hazirlik asamasiyla basilabilmektedir. Bu manada dijital cam baski ydntemi,

endiistriyel alanda konvensiyonel yontemlere gore bir kisitlama ve tasarimin
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formunu degistirme gibi olumsuz kosullar1 ortadan kaldirmaktadir. Bu teknolojide
kullanilan makinenin elverdigi cam boyutuna gore, kiiciik iiretim miktarlar1 veya

biiyiik ebatli tek parca tasarimin cama kalici olarak aktarilabilmesi miimkiindiir.

Modern toplumsal yasamin bir sonucu olan “Kisisellik” kavrami, sanat ve tasarim
alanlarma da yansimig, 2000°1i yillardan sonra hayatimiza giren dijital kavrami, bu
kisiselligin tasarimcinin hayal giiclinii yansittig1 6nemli bir kirilma noktas1 olmustur.
Teknolojiden faydalanmada ilk basamak olan tasarim asamasi olduk¢a Snemlidir.
Giliniimilizde tasarimin her alaninda ortaya ¢ikan kisisellik yaklasimi ile benzersiz,
Ozgiin caligmalar dijital baski teknolojisi ile yeni bir boyut kazanmaktadir. Dijital

cam baski teknolojisi kisiye 6zel tasarim uygulayabilme 6zgiirliigii sunabilmektedir.

Dijital cam baski yonteminin konvensiyonel yontemlere gore cam sanayisine
katkilarinin yani sira olumsuz yanlarindan da bahsetmek gerekir. Cam {izerine dijital
baskinin konvensiyonel yontemlere gore olumsuz tarafi makine ve boya fiyatlarinin
yiilksek olmasi dolayisiyla bu teknolojiye ulasimin simdilik zor olusudur. Cam
endiistrisinde heniiz yayginlagsmaya baslayan dijital cam baski teknolojisini iireten
firmalar yurt dis1 merkezli olmasi sebebiyle oldukca pahali makinelerdir. Herhangi
bir aksilikle karsilasildiginda, tamir ve servis iicretleri maliyetlidir. Dijital inorganik
baski boyalarinin fiyatlar1 giiniimiizde yeni bir teknoloji olmasi sebebiyle oldukca
yiiksektir. Aslinda metrekare basina boya sarfiyat1 konvensiyonel yontemlerden ¢ok
az oldugundan birim alan baski basina maliyet ¢ok fazla yiliksek degildir. Piiskiirtme
teknolojisi kullanan dijital baski makinelerinin boya kullanim maliyetleri diisiik, fire
boya orant ¢ok azdir. Ancak boyalar yalmzca kullanilan markaya ait olarak
satilmakta ve yalnizca belirledikleri  ambalajlanmis  miktarlarda  satin
alinabilmektedir. Kullanilan boyalarin nano teknolojik olmasinin maliyetlerini
yiikseltmesi adina kaginilmazdir. Sonug olarak tiim dijital teknolojilerde oldugu gibi
yakin gelecekte cam lizerine dijital baski yapan makinelerin ve boyalarin fiyatlari
ucuzlayip bu teknoloji ¢cok daha fazla yayginlasacaktir.Yakin gelecekte cam iizerine
dijital baski yapan makinelerin ve boyalarin fiyatlar1 maliyet agisindan daha makul
seviyelere geldiginde, baski teknigi olarak daha fazla yayginlasacagi kolayca

ongoriilebilir.
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Dijital baskida kullanilan makinelerin bakimi diizenli olarak yapilmaldir,
boyalarin bulundugu dolasim sistemi ve elektrik sistemi periyodik olarak kontrol
edilmelidir. Makine ortaminin ve makinenin temiz tutulmasi gerekmektedir. Ayn
zamanda kurulumun yapildigi tesisin teknik anlamda makineyi kesintisiz
calistirabilme kapasitesine sahip olmalidir. Aksi durumda baskiy1 etkileyebilicek
olumsuz kosullar ortaya ¢ikabilmektedir. Makinelerde dogabilecek teknik aksakliklar
halinde iiretici firma merkezlerinin yurt dis1t merkezli oldugundan tamir ve servis

hizmetleri siire ve maliyet acisindan oldukca zorlayict bir etkendir.

Dijital cam baski yonteminin konvensiyonel yontemlere goére cam sanatina
katkilar1 arasinda tasarimda sonsuz imkan sunabilmesidir. Cam, malzeme olarak hem
estetik hem de islevseldir. Kullanima bagli olarak, geleneksel ile ileri teknoloji
arasinda koprii kurabilen bir malzemedir. Bu 6zellikle yurtdisindaki mimari yapi i¢

ve dis cepheleri artistik uygulamalarinda goriilmektedir.

Sanatc1 ve tasarimci, dijital baski teknolojisi sayesinde ufku genis bir yaraticilik
stirecine sahip olacaklardir. Bilgisayar programlar1 ve dijital baski is birligi sayesinde
tasarimlarda, hizli ve genis Orneklendirmeler yapilabilmektedir. Dijital baski
teknolojisinin  gelisimi; zaman, maliyet ve hiz parametrelerinin 6neminden
kaynaklanmaktadir. Tasarima herhangi bir sinirlama getirmeksizin tamamen kisinin
yaraticiligina bagli olarak 6zgiin eserler ortaya koymak miimkiindiir. Camin her iki
yiizliniin kullanilabildigi, genis renk ve oOrtiiclilik segeneklerini sunabilen bu
teknoloji  tasarimcilar1 daha ozglir kilmaktadir. Uygulamadaki kolayhigi,
konvensiyonel yontemlere kiyasla benzersizdir. Soyle ki, bilgisayarda hazirlanan bir
isi kalip ¢ekimsiz, montajsiz, renk ayrimi ve film hazirlamaksizin dogrudan

aliabilmektedir. Bu hem zaman hem de ekonomik olarak kazang saglar.

Dijital cam baski yonteminin cam sanatina getirdiklerinin yani sira sanatgi
acisindan bir takim olumsuzluklardan da s6z etmek gerekmektedir. Bir sanat¢inin bu
teknolojiyi edinebilmesi yliksek maliyeti nedeni ile oldukca diisiik bir ihtimaldir. Bu
teknolojiye sahip merkezlerin kullanicilara agik olmasi bu olumsuz kosullar1 ortadan
kaldiracaktir. Sanat diinyasinda konvensiyonel yontemlere olan egilimler sebebiyle

bu teknolojinin sanatgilar tarafindan kabulii elbet ki zaman alacaktir. Bu durum tiim
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dijital teknolojilerin yasadigi dogal bir siire¢ olup, maliyet/fayda analizlerinin ticari
acidan avantaj saglamaya baslamasi ile dijital baski tekniginin kullanimi da

artacaktir.

Dijital cam baski yonteminin cam egitimine getirebilecegi katkilar oldukca
fazladir. Sanatc1 ve tasarimct adaylari yenilik¢i bir yaraticilik siirecine sahip olacak,
simnirsiz tasarim  yapabilme  Ozgurligii  ile  kendilerini  kisitlamadan
gelistirebileceklerdir. Konvensiyonel yontemlere kiyasla istedikleri tasarimlari
hayata gecirmeleri daha kolay ve hizli olabilmektedir. Teknolojinin 6n hazirlik
asamas1 gerektirmeden hizlica uygulanabilir olmasi, sonuca kisa zamanda
ulagmalarini saglayacaktir. Bu etken de 6grencinin motivasyonunu arttirip, daha fazla

liretme istegine yoneltecektir.

Hazirlanan tasarimin boyut ve adet kisitlamalarina gerek kalmadan uygulayabilme
faktorli, 6zglin isler ortaya koyabilmeleri adina olumlu bir etkendir. Konvensiyonel
yontemlere kiyasla uygulamak istedikleri tasarimlarinda ¢ok genis bir renk
yelpazesine sahip olunmasi bu teknolojinin bir diger istiinliigiidiir. Renklerin,
tasarlanan gorsele cok yakin etkide, istenilen Ortiiciiliik ve c¢esitlilikte olmasi

Ogrenciyi dijital diinyaya tesvik etmekte biiyiik rol oynamaktadir.

Dijital baski, bilgisayar destekli dijital sistemlerin kullanilmasiyla gergeklestirilen
en ileri baski teknolojisidir. Bu teknolojinin egitim siiresi boyunca, giiniimiiz
teknolojisi ile yakindan temas halinde olmalar1 tasarim programlarina olan
yetkinliklerini gelistirmeye yardimci olacaktir. Yeni nesil teknolojileri takip etmek
ogrencilerin mesleki yeterliliklerini bir {ist seviyeye ¢ikarmaya fayda sagladigi gibi,
is hayatlarinda da énemli bir avantaj olacaktir. Egitim siirelerince bu teknolojiyle i¢
ice bir sekilde, tercihe bagl olarak tasarimini dijital ortamda veya el ¢izimi olarak

diisiinerek tasarlayabilmektedirler.

Elek baski ve cikartma teknikleri, hi¢ kuskusuz oOniimiizdeki donemlerde de
kullanilmaya devam edecektir. Bu tekniklerin, gerek sanat gerekse ticari anlamda bu
kadar yaygin ve uzun siireli kullanilmasinin altinda yatan sebep, malzemelerin diisiik

maliyetli ve ulasilabilir olmasidir. Elek baski ve c¢ikartma tekniklerinin; ¢ok



111

basamakli ve kullanilan malzeme adedinin fazla olmasi bu teknikten vazgegmeye
sebep olmamaktadir. Her teknigin kendine 6zgii farkli bir doku ve fonksiyonu

bulundugu yadsinamaz bir gercektir.

Her bir egitim kurumunun, yiiksek fiyatindan dolayr makine temin etmesi oldukca
zor bir ihtimaldir. Makine sistem gereksinimleri, boyalar, tamir ve servis iicretleri
yurt dig1t merkezli olmasindan &tiirii oldukga zorlayici bir faktordiir. Gerek zaman
gerekse maliyet anlaminda {lizerinde diisliniilmesi gereken bir husustur. Sonug olarak
tiim dijital teknolojilerde oldugu gibi yakin gelecekte cam tizerine dijital baski yapan
makinelerin ve boyalarin fiyatlar1 ucuzlayip bu teknoloji ¢ok daha fazla

yayginlasacaktir.

Bu noktada MSGSU Giizel Sanatlar Fakiiltesi Seramik ve Cam Tasarimi
Boliimii’nde “Glassprintist- Dijital Cam Baski Merkezi”yle bu egitim verilmeye

baslanmistir.
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