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AZOCOL POLY -PLUS HV

YUKSEK ViZKOZITELI DIAZO - UV POLIMER FOTO EMULSIYON

AZOCOL POLY-PLUS HV, solvente ve suya dayanikli yuksek kalitede serigrafi sablonlari imal etmek
icin kullanilir. Yuksek vizkozite ve igindeki kati madde oraninin yiksek olusu nedeniyle kalin elek bezle-
rinin kaplanmasi igin idealdir. (100.T ve altindaki numaralar)

UYGULAMA ALANI : Seramik - elektronik endustrisi - tekstil - sise cam sanayi - tram baski - folyo baski gibi

¢ok genis kullanma alanina sahiptir.

HASSASLASTIRMA : DIAZO-SENSIBILISATOR NO.9 igindeki tuzu eritmek icin sise agiz kismina kadar

KAPLAMA

KURUTMA

POZLANDIRMA

ISIK KAYNAGI

ik saf su ile doldurulur. A§zi kapatilarak calkalanir. Bu islem tuzun iyice erimisine
kadar devam eder. Eriyik DIAZO nun emilsiyona karisim orani 1/10 olmalidir.

. AZOCOL POLY-PLUS HV, kalin ipekler igin ideal bir foto emiilsiyon dur. Ipek géze-

neklerini doldurmak icin tabakalama iglemine baski yiizeyinden (distan) baslanir.
Tabakalama en az, distan 2. igten 1. (2 - 1) olmalidir. Bu sayl 2-2, 2-3 olabilir.
Emdlsiyon sirme islemi dizenli ve itinall bir sekilde yapiimalidir. Otomatik KIWO-
MAT makinasi emulsiyonu sirme islemi icin idealdir.

- Sablon baskisinda en yilksek dayanikliigi elde etmek igin, kaplanmis eleklerin poz-

landirma igleminden énce iyi kurutulmalari énemlidir. Bu islem tozdan arindiriimis,
temiz hava girisi olan 35 - 40 derece isili ortamlarda yapiimalidir. Mimkiinse kurut-
ma dolabi tercih edilmelidir. Oda hararetinde yapilacak kurutma isi, nem ve toz

sertlerina baglh olarak dayanikliigin azalmasina ve havadaki rutubet sartlarina goére
dengesiz sonuglara neden olabilir.

. Sablon, emilsiyon kaplanmis kisimlarin ULTRA - VIOLE (UV) 1sinlan ile sertlesmesi

sonucunda elde edilir. Kaplanmis sablon, dalga uzunlugu 350 - 420 NM olan parlak
mavi 1si§a maruz birakilir. En iyi sonuclar METAL HALOJEN lambalar ile alinmistir.
Pozlama zamanini etkileyen birden cok parametre oldugu icin (ISIK SIDDETI -
MESAFE - IPEK KALINLIGI - IPEK RENGI - TABAKALAMA SAYISI gibi) kesin deger-
ler verilememektedir. En iyi sonuclar denemelerle saglanabilir. (kademeli pozlama)
Azami pozlama zamani, en ince detaylarin alinmasini mumkin kilar. Ozellikle su
bazli baskilarda dayaniklilik, pozlandirmanin en uygun yapilmasiyla saglanir.

: 5000 Watt METAL HALOJEN lamba, 1.mt mesafe 2 - 1 yada 2 -4 kaplama.

Bankalar Cad. Ankara Han No 6 Kat: 1-2 34420 Karakoy-ISTANBUL Tel/Fax: (0212) 244 34 97 - 244 05 97 - 249 06 26 - 249 91 11

Ticaret Sicil No.: 186470/ 133984 Galata VD 072 002 9127



= Ag SERIGRAF MALZEMELER|
TICARET ve SANAYi A.S.

= 9 =
IPEK NO KAPLAMA TEKNIGI ORT. POZ MUDDETI
61.T BEYAZ Dl | F=4 40/60 SANIYE
51.T BEYAZ F-i F 2-4 60/90 SANIYE
43T BEYAZ 2-1 | 2-4 90/ 120 SANIYE
21. T BEYAZ 2-1 [ 2<4 120/ 180 SANIYE
IPEK NO KAPLAMA TEKNIGI ORT. POZ MUDDETI
32T SARI + 50 MIKRON * 3. DAKIKA
+ 100 MIKRON * 4. DAKIKA
+ 150 MIKRON * 6. DAKIKA
+ 200 MIKRON * 9. DAKIKA

* Maske ile kaplama suretiyle sablon yapimi

ROTUS - KENAR KAPAMA : Solvent bazli murekkep kullaniliyorsa rétus icin disiik vizkozlu KIWOFILLER
401 NV, elek kapayici olarak da yiiksek vizkozlu KIWOFILLER 402 HV kullanima-
hdir.

Su bazli murekkeplerde Rétus / kenar kapamaicin KIWOFILLER WR/MV kullanil-
masinda yarar vardir. Bu madde PREGASOL mamulleri ile basin¢l su uygulaya-
rak kolayca c¢ikarilabilir.

EMULSIYON SOKULMESI: AZOCOL POLY-PLUS HV ile kaplanan baski kaliplari, her durumda PRE-
GASOL mamulleri ile kolayca sokilebilir. Cok inatgi maddeleri ve ylksek tirajdan
sonra emulsiyonu ¢ikartmak zor olabilir. Bu durumda baski sablonlari PREGASOL
eriyigi ile iyice fircalanir. Birkac dakika reaksiyonda kalmak suretiyle emulsiyon bi-
ylk Olcude cikanlir. Cikmayan inat¢i boya ve emdilsiyon kalintilarini ya PREGAN
ANTI-GHOST / PREGAN COMBI-CLEAN yada PREGAN PASTE / PREGAN COMBI-
CLEAN kanisimi ile firgalamak suretiyle cikartmak mumkindiir.

Yiksek kalinliktaki sablonlarda en uygun yol , baski kalibinin st tarafindan bu ise
girismektir.

ONERILER . Bir sablonun kalite ve baski diencinin iyi olmasi icin dikkat edilmesi gereken hu-
suslar su sekilde siralanabilir.
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Uygun ipek numarasi segimi.

Kaplama teknigi ( tabakalama)

Sablonun uygun ortamlarda iyi kurutulmasi.
Poza middeti.

Baski makinasinin uygunlugu.

RENK - Karnisimsiz : Mavi

Kansimh  : Yesil
VIZKOZITE - Yaklasik 20.000 mPas (Rheomat STV, élgme sistemi DI, 20 derece)
DEPOLAMA - Kansimsiz : 1. Y1l (20-25 derecede)

Karigimli - Yaklasik 3. Hafta (20-25 derece ve tam karanlik)

Onceden kaplanmis yedek elekler uzun sure depolanmalarindan dolayl ortamin rutubetinden etkilenirler
Bu nedenle pozlamadan énce bunlarin tekrar kurutulmalari yararl olur.
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