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KIWOCOL - 1

YUKSEK DUZEYDE SOLVENTE DAYANIKLI DIAZO'LU FOTO EMULSIYON

KIWOCOL - | yiiksek dizeyde solvente dayanikli sablonlarin yapiminda kullanilir. Sentetik, UV ve alimin-
yum baski mirekkepleri igin idealdir. KIWOCOL - | ile kaplanmis sablonlar, inatgi baski mirekkepleri ile
basiimig olsalar bile ipek Gzerinden kolayca gikarilabilirler. Kirmizi ve mavi renkleri mevcuttur. Kirmizi

rengi kullanirken, detaylar ipek Uzerinde kolayca gorilebilir. Boylece ¢ok renkli baskilarda renklerin uyum-
lart kolayca saglanabilir.

HASSASLASTIRMA : DIAZO-SENSIBILISATOR NO.2 igindeki tuzu eritmek icin, sise agiz kismina kadar

KAPLAMA

KURUTMA

POZLANDIRMA

ISIK KAYNAGI

ik saf su ile doldurulur. A§zi kapatilarak calkalanir. Bu iglem tuzun iyice erime-
sine kadar devam eder. Eriyik DIAZO'nun emilsiyona karisim orani 1/10 olmalidir.

. Ipek gozeneklerini doldurmak igin emilsiyonu siirme islemi baski yizeyinden

{(digtan) baslanir. Tabakalama en az distan 2. Igten 1.(2-1) olmalidir. Bu sayi
2-2, 3-2 olabilir. Emilsiyon surme iglemi duzenli ve itinali bir sekilde yapilma-
hdir. Otomatik KIWOMAT makinasi emdilsiyonu sirme islemi icin idealdir.

. Sablon baskisinda en ylksek dayaniklihg: elde etmek igin, kaplanmis eleklerin

pozlandirma igleminden once iyi kurutulmalar énemlidir. Bu islem tozdan arindiril-
mis, temiz hava girigi olan 35 - 40 derece 1sili ortamlarda yapiimalidir. Mimkunse
kurutma dolabi tercih edilmelidir. Oda hararetinde yapilacak kurutma isi, toz ve nem

sartlarina bagl olarak dayanikliligin azalmasina ve havadaki rutubete bagl olarak
dengesiz sonuglara neden olabilir.

: Sablon, emulsiyon kaplanmis kisimlarin ULTRA-VIOLE (UV) isinlari ile sertlesmesi

sonucunda elde edilir. Kaplanmis sablon, dalga uzunlugu 350 - 420 olan parlak
mavi 1siga maruz birakilir. En iyi sonuglar madeni HALOJEN lambalar ile alinmis-
tir. Pozlama zamanini etkileyen birden cok parametre oldudu icin (ISIK SIDDETI,
MESAFE, IPEK KALINLIG!, IPEK RENGI, TABAKALAMA SAYISI gibi) kesin deger-
ler verilememektedir. En iyi sonuglar denemelerle saglanabilir. Azami pozlama za-
mani en ince detaylarin alinmasini mimkin kilar.

Yol gosterici degerler asagida cizelge halinde size yardimci olacaktir.

- 5000 Watt metal HALOJEN lamba, 1.mt mesafe,

iIPEK KAPLAMA ORTALAMA POZ ZAMANI

120 - T BEYAZ 2 - 50 - 60 SANIYE
120 - T BEYAZ 100 - 120 SANIYE
51-T BEYAZ 150 - 180 SANIYE
51-T BEYAZ 480 -600 SANIYE
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Isiklandirmadan hemen sonra sablonun her iki ylzune, desen iyi secilene kadar tazyikl su uygulanir.

ROTUS . Rétus icin KIWOFILLER 401 NV, kenar kaplama igin ise yuksek vizkozlu
KIWOFILLER 402 HV kullanilir.

EMULSIYONUN SOKULMESI : Emilsiyonun sokiulmesi PREGASOL mamulleri ile kolaylikla yapilabilir.
KIWOCOL - | emulsiyonlari inatgi mirekkeplerle yapilan baskilarda sertlesmedikleri
icin emulsiyonun c¢ikariimasi daha da kolaydir. Bunun igin elegin her iki ytzeyini
PREGASOL P ile fircalayin. Birka¢ dakika reaksiyon zamanindan sonra basingli
su ile akitin.

ONERILER - Bir sablonun kalite ve baski direncinin iyi olmasi igin dikkat edilmesi gereken
hususlar su sekilde siralanabilir.

Uygun ipek numarasinin segimi.

Kaplama teknigi (tabakalama)

Sablonun uygun ortamlarda iyi kurutulmasi.
Pz muddeti.

Baskl makinasinin uygunlugu.

t

RENK : Hassaslastinimamis = Kirmizi, Mavi
Hassaslastinimis = Kirmizimsi - Portakal veya Yesil

DEPOLAMA . Karigimsiz, 1.yil (200 - 250'de)
Karisimh , Yaklasik 6. Hafta (200 - 250'de)

Onceden hazirlanmis elekler uzun sure depolandiklan takdirde havanin rutubetinden etkilenebilirler. Bu
nedenle pozlamadan once tekrar kurutuimasi yararl olur.
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