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SU BAZLI BOYALARLA YAPILAN SERIGRAFi BASKI TEKNiGiINDE KARSILASILAN YAYGIN
PROBLEMLER VE COZUMLERI

THE COMMON PROBLEMS AND THE SOLUTIONS ENCOUNTERED IN SCREEN PRINTING WITH
WATER-BASED INK

Engin Esen’, Dogu Giindogdu ™~
Oz

1960’h yillarda pop sanatgilarinin elinde kavramsal yoniyle yeni baglamlar yaratabilen bir Giretim alanina
donisen serigrafi, 1980’li yillardan giinimiize degin ¢agdas sanatin ifade araglarindan birisi olarak sanat
diinyasinda varlik géstermeye devam etmektedir. Baski teknolojilerinde yasanan gelismelere kiyasla
geleneksel yontemler ile surdirilen serigrafi baski, bir fikrin tasarim asamasindan basiimis bir imgeye
donlismesine kadar cesitli ve karmasik slrecleri barindirmaktadir. Cevreye ve insan saglhgina duyarli, su
bazl temiz icerikli materyallerin siklikla kullanildigi gliniimiiz baski diinyasinda, sagliga zararli ve solvent
icerikli malzeme kullanimina iliskin alisilmis uygulama yéntemlerinin beklentileri karsilamadigi ve baski
siirecinde problemlere sebep oldugu bilinmektedir. Bu ¢alisma su bazl boyalar kullanilarak kagit Gizerine
yapilan sanatsal baskilarda, stirdiriilebilir ve kaliteli sonuglar alabilmek adina siirecte karsilasilan yaygin
problemleri saptayan ve ¢6ziimlerini kapsayan bir kilavuz olmayi amaglamaktadir.

Anahtar kelimeler: Serigrafi, ipek Baski, Cagdas Baski, Trikromi Serigrafi, Fotografik Serigrafi.
Abstract

Serigraphy, which turned into a production area that could create new contexts with its conceptual
aspect in the hands of pop artists in the 1960’s, has preserved its existence in today’s art world as a
medium of contemporary art since the 1980’s. Silkscreen printing, which is carried out with traditional
methods compared to the developments in printing technologies, involves various and complex
processes in its formation from an idea into a printed image. It is known that in today's printing world,
where environmental and health friendly, non-toxic materials, water based inks are frequently prefered,
the common application methods and solvent-based harmful materials do not meet the expectations
and cause problems in the printing process. Correspondingly, this study intends to be a guide that
identifies common problems encountered in the printing process and covers technical solutions in order
to achieve sustainable, high quality results in fine art prints on paper using water-based paints.

Keywords: Serigraphy, Screenprinting, Contemporary Printmaking, Simulated Process Screenprinting,
Photographic Screenprinting.
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1. Giris

Cagdas sanat dlnyasinda, sanat eseri yaratma baglaminda risografi, giclee (blyuk
formatli inkjet yazicilar), CNC kalip hazirlama ve Ug¢ boyutlu yazicilar gibi ¢agdas baski
teknolojilerinin yaygin ve etkin bir bicimde kullanildigi gbézlemlenmektedir. Glinimiiz
teknolojisinin sagladigi tretim gesitliligi, ylksek hassasiyet ve Uretim hizi gibi olanaklar goz
oninde bulunduruldugunda, geleneksel baski tekniklerinin sanatgilar tarafindan tercih
edilmesinde bir azalma gozlemlenmemis, aksine bu yontemler artan bir canlilikla sanatsal
uygulama alanlarini genisletmislerdir. Kuskusuz bu canlanma, dijital baski asamalarinin biyuk
Olciide benzesen, ongorilebilir ve mekanik sonuglarina karsin geleneksel baski sireclerinin
dokunsal dogasi, sanatgilarin ¢ogu zaman 6ngorilemeyen sonuglari da kapsayan el yapimi
estetigi tercih etmelerinden kaynaklanmaktadir. Ayrica bu tercihin arkasinda yalnizca estetik
kaygilar degil, baskinin dogasi geregi coklu-orijinal edisyonlar Gretebilmesi vasitasiyla hem
gorandrlik hem de ekonomik anlamda daha ulasilabilir bir yerde bulunuyor olmasi
yatmaktadir. Bu anlamiyla baskinin daha genis kitlelerle paylasiimasi, gliniimiz dinyasina ait
yeni kavramlari teknigin olanaklariyla yeniden degerlendirilebilmesi ve disiplinler/metinler arasi
yeni baglantilari kurabilmesiyle de ¢agdas sanatin dinamik bir mecrasi oldugu ifade edilebilir.
Serigrafi baski bir imge Uretim yontemidir bu sebeple de yalnizca profesyonellerin elinde degil
ayni zamanda guzel sanatlar egitimi veren kurumlarin baski atdlyelerinde, 6zel baski
stidyolarinda, yer alti kiltiiri ve aktivistlerin ¢evresinde imge paylasim olanaklari yaratarak

varligini stirdlirmektedir.

Serigrafi baski diinyasinda yasanan teknolojik gelismeler ile birlikte gliniimizde,
solvent icerikli baski kimyasallari ve boyalari ¢cevre ve insan saghgina zararh iceriklerden
arindirilms, yapisinda toksik madde bulundurmayan (non-toxic) saghkli bir yapiya evirilmislerdir.
S6z konusu bu materyaller tamamen su bazl iceriklere sahip olmakla birlikte tim canlilik igin
stirdirilebilir bir yasam ve gecmise kiyasla daha saglikli calisma ortamlari yaratmak gibi olumlu
ivilestirmelere de olanak saglamistir. Su bazli serigrafi baski malzemelerinin ¢cevreye ve insan
sagligina daha duyarli olmasi sebebiyle bu teknik, endistriyel ve sanatsal amaclar icin bir tercih
haline gelmistir. Ne var ki, serigrafi baski teknigi, bir fikrin tasarim asamasindan basilmis bir

imgeye déniismesine kadar cesitli ve karmasik siirecleri barindirmaktadir. Ozellikle su bazli
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boyalarin kullanildigi ¢alismalarda, solvent icerikli malzemelere iliskin ahsiimis uygulama
yontemlerinin beklentileri karsilamadigi goézlemlenmektedir. Bir diger yonden farkl baski
atolyelerinin kendi 6zelinde sagladigi sartlar, calisma yontemleri ve gelenekle aktarilan bilgileri
farklihk gosterdiginden, dogru uygulamanin nasil olmasi gerektigi konusunda da bir karmasa s6z
konusudur. Bu calisma dijital temelli tasarimlarin, su bazli boyalar kullanarak kagit Gzerine
vapildigl sanatsal baskilarda, sirdirilebilir ve kaliteli sonuclar alabilmek adina siirecte
karsilasilan yaygin problemleri saptayan ve ¢ozimlerini kapsayan bir kilavuz olmayi

amaclamaktadir.

Bu makalede yontem olarak oncelikle literatir taramasi yapilmis, serigrafi tekniginin
kisaca tarihine deginilmis ve teknigin endustriyel kullanimindan ayrisan sanatsal alani
tanimlanmistir. Ek olarak, serigrafide kullanilan materyallerin evrensel standartlar dahilinde
tanimlari  yapilip, dogru kullanim yontemleri sunulmustur. Atdlye deneyimi ve test
bulgularindan hareketle, sablon hazirlama ve baski silrecinde karsilasilan problemler
belirlenmis, hata giderme rehberi hazirlanarak bu sorunlarin nasil asilabilecegi aciklanmistir.
Son tahlilde, ¢alismada belirtilen problemlerin su bazli boyalara 6zel bazi durumlar disinda,

teknigin genelinde karsilagilan sorunlari giderme yoniinden bir kilavuz olmasi da amaglanmistir.
2. Serigrafinin Kisa Tarihi

GunUmuzde serigrafi baski icin ‘elek baski’ ya da ‘ipek baski’ gibi farkl isimlerin
kullanildigi bilinmektedir. Temelde bu isimler ayni sireci ifade ediyor olsalar da sonug
anlaminda farkh giktilari isaret etmektedirler. Serigrafinin tarihsel gelisimi degerlendirildiginde,
teknigin zanaat, endlstriyel ve sanatsal kullanimlari uygulama yéntemi olarak benzerlik
gosterseler de islev olarak farkli amacglara hizmet etmektedirler. Bu baglamda ipek baski,
teknigin erken ornekleri ve endustriyel kullanimina isaret ederken, serigrafi ise plastik
sanatlarin bir mecrasini ifade etmektedir. Bu adlandirma farkinin kokeni ¢alismanin ilerleyen

kisminda tarihsel akis icinde sunulacaktir.

Bir baski teknigi olarak ipek baski, sablon baski grubuna dahil olmasiyla kdkeni en eski,
ancak giinimizdeki uygulama bicimiyle de en cagdas baski tekniklerinden birisidir. ipek

baskinin erken o6rneklerini olusturan ve bir sablon kullanarak cesitli motiflerin kumas gibi
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ylzeylere aktarilmasiyla baslayan uygulamalarinin, resmi belgelere dayandirilan ilk 6rnekleri
500 — 1000 yillar arasinda Cin ve Japonya’da gorilmektedir (Saff, 1978:289). Bu drneklerde
deri, su gecirmez kagitlar ya da metal plakalar olusturularak yapilan sablonlar araciligiyla cesitli
motifler belirli ylzeylere aktarilabilmistir. Bildigimiz anlamiyla ipek baskinin geleneksel
sablonlardan ayrilmasi, dokuma yontemiyle olusturulan dayanikli matrislerin olusturulmasiyla
baslamistir (Haney, 2015:120). Baslarda insan saci daha sonra da dogal ipekten dokunarak
olusturulan boya gecirgen vyilzeylere, boya gecisini engelleyen sablonlarin yerlestiriimesi

ilkesine dayanan teknik kabaca giinimuzdeki kullanimina yaklasmistir.

ipek baskinin Asya’dan ¢ikip Avrupa’ya gelmesi ise daha sonra gergeklesmistir,
baskinin yapilabilmesi icin gerekli materyallerin uzun ticaret yollarini kat ederek Avrupa’da
yayginlagsmasi ve surdirilebilmesi baslarda cok mimkiin olamamis bu da teknigin gelisimini 19.
ylazyll sonlarina kadar ertelemistir. Deniz tasimaciliginda yasanan gelismeler ile birlikte
Grabowski ve Flick’in Printmaking: A complete guide to materials & processes’da ifade ettikleri
gibi; 19. ve 20. yuzyilin sonlarinda Avrupa ve Amerika Birlesik Devletleri’'nde yayginlasan
karmasik sablon baski teknikleri (pochoir) ticari amaglarla, 6zellikle de kitap illistrasyonu ve
tekstil baski alaninda yayin bir sekilde kullanilmistir (2015:55). 1900'lerin basinda ingiltere'nin
Manchester kentinde bir tabelaci olarak ¢alisan Samuel Simon, bugiin bildigimiz sekliyle ipek
baskinin dncisii olarak kabul edilmektedir (Williamson, 2013:7). Simon islerini hizlandirmak
amaciyla, basit ahsap bir cerceveye gerilmis elek ile boya gecisini engelleyen ve firgayla
surilebilen kapatici bir emilsiyon kullanmis, sert bir fircayla da boyanin acgik alanlardan
gecmesini saglayarak ayni goriintiiyii defalarca basmanin bir yolunu bulmustur. ipek baski,
teknigin cok seri bir sekilde fazlaca imaj yaratabilme kabiliyeti sebebiyle de donemin sanatgilari
tarafindan ilgi gérmistiir. 1914'te San Francisco’da bir sanatg¢l olan John Pilsworth, Samuel
Simon’in yonteminden hareketle birden ¢ok rengi liste basabilen bir baski cihazinin patentini
almistir (Williamson, 2013:7). Pilsworth farkh sablonlari birlestirmek ve farkli kasnaklar
kullanmakla baskilarinda canli, ¢cok renkli goriintiler iretebilmeyi basarmistir. Bir diger yandan,
baski mirekkebinin kasnaktan baski yapilacak ylizeye gecisini saglayacak esnek, kauguk kenarl

diiz profile sahip sert bir aygit olan ‘rakle’nin gelistirilmesi bu donemde gerceklesmistir.
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ipek baski tekniginin plastik sanatlarin bir retim aracina doéniismesi dogrudan
gerceklesmemistir. Bu bulusmanin kdkeni incelendiginde ipek baski tekniginin grafik bir dil ile
tabelacilik, reklamcilik ve endustriyel anlamda kullanilmasinda ve gelistiriimesinde San
Francisco, Kaliforniya’da kurulan iki sirketin dnemli rol oynadigi gorilmektedir. 1908 yilinda
Frank Otokar Brant tarafindan bir tabela boyama atolyesi olarak kurulan Velvetone Company,
1912'den baslayarak ilk reklamcilik islerini yapmis ve onlarca yil Amerika'nin 6nde gelecek grafik
ipek baski firmalari arasinda yer almistir. Bir diger énemli sirket olan Selectasine ise 1915'te
kurulmustur. (Lengwiler, 2013:96). Selectasine firmasinin kurucularindan Roy Beck, Charles
Peter ve Edward Owens foto-reaktif kimyasallarla deneyler yaparak, UV isikla etkinlestirilen
foto emilsiyonu icat etmislerdir (Lengwiler, 2013:96). Bu gelismeyle birlikte ipek baski igin
teknikle ilgili kisitlamalarin ortadan kalktigi ve Uretim ve ifade olanaklarinin gesitlendigi yeni bir

donem baslamistir.

ipek baski teknigi Uzerine yayinlanan ilk akademik calisma William H. Gordon
tarafindan Lettering for Commercial Purposes adiyla yayinlanmistir (1918). Gordon c¢alismasinin
son bolimiinde, ipek baskinin letterpress ve litografiye kiyasla ekonomik faydalarini vurgulamis
ve yiliksek maliyetleri nedeniyle, bu yontemlerin biyilk baski isleri icin uygun maliyetli
oldugundan bahsetmistir. Ote yandan, ipek baskinin yalnizca “elek ile kapli ahsap bir cerceve ve
iste kullanilan renklerin fiyati ve birkag basit kimyasalin fiyatiyla sinirl oldugunu ve bu sebeple
de kiiglk isletmeler igin 6zellikle cazip hale geldiginden sz etmistir. Gordon’un galismasinda da
belirttigi Gzere uygun Uretim maliyeti ve yiksek tiraj sebebiyle ipek baski endistriyel ve ticari

olarak 6zellikle Amerika Birlesik Devletleri’'nde yaygin bir teknik olarak kullanilmaya baslamistir.

ipek baskinin ¢ok sayida rengi yiiksek tirajla ve ekonomik bir sekilde basabilmesine
izin veren bir teknik olmasi sebebiyle donemin sanatgilari tarafindan da yogun ilgi gordigu
gdzlemlenmektedir. Ozellikle Biiyiik Buhran déneminde New York sanat cevresinden pek cok
sanatci ekonomik oldugu icin bu teknigi uygulamaya baslamistir (Lengwiler, 2013:394).
1930’larin Bliylik Buhran doneminde, ABD hiikiimeti 6zellikle issizlikle miicadelesinde sanatin
blylik bir destekleyicisi haline gelmis, 1935'te Baskan Franklin Delano Roosevelt, milyonlarca

issiz Amerikaly1 ise geri dondirmek igin baslattigi Yeni Anlasma (New Deal) programinin bir
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parcasi olarak WPA'yi (is ilerleme idaresi-US Work Progress Administration) kurmustur (WPA®).
Hiikiimet okullar, hastaneler, kiitliphaneler gibi binalara sanat eserleri temin etmenin yani sira
diger programlarinin tanitiimasi ve ilan edilmesi igin propaganda posterlerine de ihtiyag
duymustur. Bu sebeple, WPA’nin bir alt birimi olan Afis BolimU (Poster Division), 1934 yilinda
New York Belediyesinin kurdugu afis birimini de blinyesine katarak 1935 yilinda kurulmustur.
Bauhaus ekoliini temel alan bu birim federal sanat, mizik, yazar ve tiyatro projeleri icin
posterler tasarlamistir, 1934 — 42 arasinda FAP'nin farkl eyaletlerde bulunan afis boliimleri
cogunlugu serigrafi olmak Uzere otuz bes bin ayr tasarimda iki milyondan fazla poster

tretmistir (Posters: WPA Posters?).

ipek baskinin bu dénemde hem sanatcilar hem de endiistri tarafinda kullanilmasi
sebebiyle teknigin tGzerinde bir kavram kargasasi gozlemlenmistir. Bu sebeple de National
Serigraphic Society'nin kurucu Uyesi Carl Zigrosser, plastik sanatlarin iretim alani olan baskilari
endustriyel baskilardan ayirmak amaciyla Serigrafi terimini yaratmistir. Serigrafi kelimesi
Latince ‘ipek’ anlamina gelen seri ve Yunanca '¢cizmek' anlamina gelen graphein s6zciklerinin
birlestiriimesinden tiretilmistir (Williamson, 2013:8). Glinimiizde pek ¢ok sanatgi ve galerinin
plastik sanat eserlerini seri Uretim baskilardan ayirmak icin bu ifadeyi kullandig

gozlemlenmektedir.

Serigrafi tekniginin geleneksel baski yapma, ¢ogaltma, soyutlama baglamlarindan
siyrilarak sanatsal olarak farkli anlamlar (iretecek bir sekilde organize edilmesini saglayan ve
sanat tarihini degistiren olay Pop sanatcilarinin serigrafi teknigi ile tanismalari olmustur
(Bilginer, 2014:19). Ozellikle 1960’I yillardan itibaren Andy Warhol ve Robert Rauschenberg gibi
sanatcilar, kitle kaltird Gretim tekniklerini kullanarak ve yine kitle kiltiriinden aldiklar
imgelerden yararlanarak serigrafiyle yeni imajlar yaratmislardir. Pop sanatgilarin yarattiklari bu
imajlar, glindelik yasamin ve bireyin kapital sermaye odaginda nasil birer metaya
donlsturildigini desifre etmekle kalmamis, ayni zamanda temel islevi ¢cogaltmaya dayanan

serigrafinin kavramsal yonlyle yeni baglamlar yaratabilen bir Gretim alani oldugunu da

1 “wWPA”. “Federal Art Project”, https://www.britannica.com/topic/WPA-Federal-Art-Project, Erisim tarihi:

19.12.2020.
2 “posters: WPA Posters” https://www.loc.gov/collections/works-progress-administration-posters/about-this-
collection/, Erisim tarihi: 19.12.2020.
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gbstermistir. Pop sanatin ¢agdas sanata evirilmeye basladigi 1980'li yillardan glinlimize degin
serigrafi, c¢agdas baski pratikleri icinde gegerligini korumakla kalmamis varlk alanini

genisletmeye devam etmistir.

3. Su Bazli Boyalarla Yapilan Serigrafi Baski Tekniginde Karsilasilabilecek

Problemler ve Coziimleri

Bir imgenin sorunsuz bir baski sireci gecirebilmesi, 6ngorilemeyen ve major
problemler icermeyen edisyonlara donisebilmesi icin bilgisayar monitoriinden baski tezgahina
kadar uzanan gesitli ve karmasik siirecler bulunmaktadir. Bu stirecler genel olarak sablon
hazirlama ve baski siireci olarak iki ist baslikta toplanabilirler. Her bir baslk ise kendi icerisinde;
film hazirlama, gaze-ipek (gauze) tercihi, kaliplama yontemi, pozlama, uygun parametrelere
sahip baski ekipmani se¢imi ve tasarim 6zelinde sekillenen kagit ve boya secimi basta olmak

Uzere her bir asamasinda teknik bilgi gerektiren alt baslklari icermektedir.
3.1. Sablon Hazirlama Siirecinde Karsilasilabilecek Problemler ve Coziimleri

Serigrafi sablonu (stencil) ile ifade edilen yapi, saglam bir cerceve (ahsap ya da metal)
Uzerine belirli parametrelere gore gerilen, sentetik veya metal ipliklerden dokuma bir gaze ve
bu gaze Uzerinde agik-kapali alanlar olusturan polimer emiilsiyondan olusan bir matristir.
Fotografik imgeleri ¢ogaltacak bir serigrafi sablonunun olusturabilmesi her seyden 6nce dogru
bir film, uygun bir gaze ve beklentilere cevap verebilecek nitelikte bir foto emiilsiyon segimine
dayanmaktadir. Dijital olarak olusturulmus bir gorintiiniin sablona aktarilma sirecindeki ilk
halka film hazirlama siirecidir. Film dogru hazirlanmadigl takdirde baskiya iliskin beklentiler

tesadiifi ve 6ngoriilemez bir sonuca ulasir veya hicbir sekilde dogru sonuglanmazlar.
3.2. Film Hazirlama

Filmler serigrafi sablonu Uzerinde istenilen gorintinin olusturulabilmesi icin
pozlamada kullanilan, tam siyah (opak) ve tam beyaz (seffaf) alanlar olusturan, ara degerleri ve
yumusak gecisleri olmayan ve bu nedenle fotografik sonuglar sunmayan ortokromatik
gorantilerdir. Serigrafi teknigi icin cogunlukla pozitif filmler kullanilmakta, ara degerlerin ve
yumusak ton gecislerinin kaliba aktarilabilmesi icin goriintiiniin tramlandiktan sonra filme

yazdiriimasi gerekmektedir. Serigrafi teknigi icin ideal bir filmin opak kisimlarinin en az 4
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dansite, seffaf alanlarin ise 0 veya en fazla 0,10 dansite olmasi gerekmektedir (Isik, 2003:22). Bu
asamada serigrafi 6zelinde film hazirlayan bir yazici kullanilmadiginda bir sonraki adim olan
pozlamada sorunlarin yasanilmasi s6z konusu olabilmektedir. Olasi pozlama sorunlarinin 6niine
gecilmesi i¢in dansitometre kullanarak filmin dogru yogunlukta olup olmadigi kontrol edilebilir.
Emdilsiyon igin belirlenen ideal poz siresi, 4 dansitenin altindaki filmlerin opak alanlarinin 118
yeterince engelleyememesine sebep olur, bu sebeple sablon fazla pozlanarak ya hatali goérinti
Uretir ya da islevini yerine getiremez. Bu tip pozlama sorunlari repro merkezlerinden alinacak
ortokromatik filmler veya sayilsal negatif Ureten cihazlardan alinacak filmeler kullanarak
asllabilir.

3.3. Fotografik Goriintiiniin Filme Aktarilmasi

Alman serigrafi malzemesi (reticisi Siebdruckland firmasi tarafindan hazirlanan
fotografik gorintinin serigrafide nasil basilacagl konusundaki “Halbtonraster” bashkli
yonlendirme metninden de anlasilacagi gibi, fotografik bir gérintinin serigrafi ile basilabilmesi
icin, tramlanarak yarim tonlu (halftone) gorintiye donustirilmesi gerekmektedir
(Halbtonraster?). Serigrafi tekniginin calisma prensibi nedeniyle ton degerleri basilamadigindan,
renk gegisleri ve renk tonlamalari kliglik noktalardan olusan bir érintiyle elde edilebilmektedir.
Fotografik gorlintiiniin uygun sekilde tramlanabilmesi icin pek ¢ok profesyonel RIP programi
bulunmaktadir. Bu tip bir yaziima erisimi olmayan kisiler ise, fazladan bir eklentiye ihtiyag
duymaksizin Adobe Photoshop’un tiim versiyonlarinda yer alan parametreleri kullanarak birkag
adimda benzer islemleri gergeklestirebilirler. Photoshop icerisinde standart olarak bulunan
“Bitmap” islevi ile fotografik gorlintli siyah ve beyaz noktalardan olusan bir 6riintiye
donustirilebilmektedir. Noktalarin birbirine olan yakinlhk — uzakhklar veya blytklik — kigtklik
iliskilerinin manipiile edilmesiyle ton degerleri ve renk gecisleri temsil edilir ve boylece

fotografik bir gérintiinin serigrafi sablonuna aktarilabilmesi saglanir.

Serigrafi sablonunun en Onemli 6gelerinden birisi olan serigrafi ipekleri, baskisi
yapilacak gorintinin tram boyutuyla dogrudan iliskilidir. S6z konusu bu iliski basilacak
gorintlnin ¢ozindrligiyle dogru orantilidir. Asagidaki tablodan da goriilebilecegi lizere ipek

numarasini ifade eden T ve M degerleri bulunmaktadir. T harfi ile ifade edilen deger metrik

% “Halbtonraster” , https://www.siebdruckland.de/Fotos-im- Halbtonrasterdrucken , Erisim tarihi: 12.11.2020.
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(metric) o6lgt birimi olup 1cm icinde dikey olarak yan yana bulunan filaman (filament) sayisini
ifade etmektedir. M harfi ile gosterilen deger ise imparatorluk (imperial) 6l¢ii sistemine dahil
olup 1 ing icinde dikey olarak yan yana bulunan filaman sayisini ifade etmektedir. T ya da M
degeri ne kadar blyuk ise gazenin dokuma sikhgl ve ¢ozinirligl o kadar yiksek, deger ne
kadar disiik ise dokuma ve ¢oziinlrliik de o kadar disik olmaktadir.

Tablo 1: ipek Numarasina Gére Grid Genisligine Diisen Nokta Sayisi:

437 43 ~110 M 24 LPI Grid Genisligi
54T 54 ~135 M 30 LPI Grid Genisligi
64T 64 ~160 M 35 LPI Grid Genisligi
80T 80 ~200 M 44 LPI Grid Genisligii
90T 90 ~230 M 51 LPI Grid Genisligi
120T 120 ~305M 68 LPI Grid Genisligi

Fotografik goruntiiniin serigrafi ile yiksek kalitede basilabilmesi icin tram boyutunun
baski yapilacak gazenin dokuma sikhgi ile uyumlu olmasi gerekmektedir. Olusturulacak sablon
ile tram boyutu arasindaki iliski gbzetilmediginde ortaya ¢ikabilecek olasi iki sorun su sekilde
siralanabilir; ipek numarasi dustik ve tram Ipi (line per inch) degeri ylksek ise, ipekteki agik
alanlar tramlarin tutunabileceginden buyik olur ve gériintl sablona aktarilamaz, ipek numarasi
blylik ve tram Ipi degeri dislik ise, gaze ¢ok siki oldugundan baski ylizeyine ¢ok az boya gecisi
gerceklesir ve soluk bir imaj elde edilir. Dogruipek numarasi ve tram boyutunun
belirlenebilmesi icin uygulanmasi gereken bir formil optimum ¢6zintrlGgin saglanabilmesi
acisindan faydali olacaktir, asagida sunulan formil yardimiyla ipek numarasina gore uygun Ipi
degerinin belirlenmesi saglanabilmektedir. Bu formule gore, in¢ basina iplik (Mesh) / 4,5 =
Optimum Ipi degeri vermektedir, 6rnek olarak; 305M / 4,5 = 67 Ipi maksimum tram. Metrik
degerlerin imparatorluk 6lgi birimine donistirilmesi igin ise bu formil uygulanmaktadir, ing¢

basina iplik (Mesh) / 2,54 = ipek Sikligi (T), drnegin 305M / 2,54 = 120T.

Tablo 2: ipek Numarasina Gore Basilabilir En ince Cizgi.

60T 60 6 3/6 =% mm
120T 120 12 3/12 =1/4mm
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Yukaridaki tablo serigrafi ile basilabilecek en ince ¢izgi kalinhgina yonelik bir formalu
icermektedir. Bir sablonun basabilecegi en ince ¢izgi, sablonda gerili olan dokumanin filaman
kalinhgindan hareketle hesaplanmaktadir. Bir gizginin deforme olmadan basilabilmesi igin
kalinhginin, dokumanin mm basina icerdigi filaman sayisinin en az iki, ideal olarak ise Ug¢ kati
olmasi gerekmektedir. Bu hesaba 6rnek olarak: 60T ipek ile 0,5 mm'ye kadar cizgiler, 120T

ipekle ise 0,25 mm'ye kadar cizgiler deforme olmaksizin basilabilmektedir.

Gorsel 1. 80 T ipege Gore 44 Lpi ile Tramlanmis Bir Fotograf, Sol’da Orijinal Gériintii, Sag’da Tramli Gériintli (Dogu
Glndogdu Kisisel Arsivi).

3.4. Emiilsiyon ve Pozlama

lyi bir serigrafi baski icin dogru secilmis bir ipek, dogru hazirlanmis bir film ve
¢alismaya uygun boyalarin tercih edilmesi yeterli degildir. Saghkli bir baski slireci ve sonucu igin
emilsiyonun da diger bilesenler gibi yapilacak ise uygun nitelikte secilmesi ve uygun sartlarda
pozlanmasi gerekmektedir. Pozlama islemi kisaca foto reaktif emilsiyonun UV 1si8ina belirli bir
siire maruz kalmasi ile gerceklesmektedir. Sablona uygulanan emiilsiyon kurutulduktan sonra,
pozlama Unitesinde yerlestirilir, sablon ve 1sik kaynagl arasina da sablona aktarilmak istenen
film yerlestirilir ve pozlama islemine baslanir. UV 1sigina maruz kalan emiilsiyon sertlesir ancak,
film aracihgiyla bloke edilen alanlar isik almadiklar i¢in yapisal bir degisiklige ugramazlar.
Sablon basingli su ile yikandiginda sertlesen alanlar ipek ylizeyinde sabit kalirken diger alanlar
acihr ve boylece sablon lizerinde boyanin gecebilecegi acik ve gecemeyecegi kapal alanlar
olusur. Dogru bir pozlama yapilabilmesi icin basilacak tasarima uygun secilmis bir emilsiyona

ihtiya¢ duyulmaktadir.

Foto emdiilsiyonlar yapilarina goére (ge ayrilirlar, diazo tek kir emdlsiyonlar, saf

polimer emidilsiyonlar ve diazo cift kir emilsiyonlar (Abbott, 2008:61). Bu (¢ tip emiilsiyon
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Uretici firmalarinin Uriin yelpazesine goére su bazli, solvent bazli boyalarla veya iki tir boyayla
¢alisma olanagi sunan farkli yapilarda Uretilmektedirler. Diazo tek kiir foto emdilsiyonlar, diazo
tuzlari kullanilarak hassaslastirilmis serigrafi emulsiyonlaridir. Ham polimerler ile diazo tuzlar
karistirilarak kullanima hazir hale gelen bu emiilsiyonlar, UV 1siga maruz kaldiginda igeriginde
ver alan diazo tuzlari saglam ve glicli bir sablon blogu olusturmak icin polimerlerle baglanti
kurarlar. Bu tip foto emiilsiyonlarin en belirgin 6zellikleri uzun pozlama siiresine sahip
olmalaridir. Bir diger foto reaktif emilsiyon ise saf polimer emiilsiyonlardir. Bu emdilsiyonlar
onceden hassaslastiriimis ve dogrudan kullanima hazirlardir. Saf polimer emdilsiyonlar da tipki
diazo ile karistirilarak kullanilan emdiilsiyonlar gibi UV 1siga maruz kaldiginda sertlesirler.
Pozlama siresi diazo katilarak kullanilan emdiilsiyonlara goére genellikle daha kisadir ancak
mukavemet acisindan daha dayaniksizlardir. Bu tip emdlsiyonlar genis renk alanlarinin yer aldigi
tasarimlarin baskilarinda kullanmaya daha uygundur. Yapisal olarak farkhlik gosteren diger
emdilsiyonlar ise diazo c¢ift kiir emdlsiyonlardir. Teknolojik acidan en gilincel niteliklere sahip
olan bu tiir emilsiyonlar diger foto reaktif emdilsiyonlarin avantajli 6zelliklerini bir arada
barindiran melez bir yapidadirlar. Polimer emdlsiyonlar gibi 6nceden hassaslastiriimis olsalar da
dizao katilarak kullanilirlar. Tek kiir diazo emdilsiyonlara gore daha kisa poz siiresine sahip
olmakla birlikte saf polimer emdiilsiyonlara gore de daha dayanikhdirlar. Hem yliksek

¢6zlnlrlukli detaylarin hem de genis alanlarin basiminda rahatlikla kullanilabilmektedirler.

Kaliteli bir sablon olusturmak igin ipegin emdilsiyon ile dogru bir ydontemle kaplanmasi
cok 6nemlidir. Saghkh bir kaplama islemi igin ipek ylizeyinin yagdan arindirilarak hazirlik
yapilmasi gerekmektedir. Kaplama islemi icin emdilsiyon ¢ekme kiregi adi verilen bir yardimci
malzeme kullaniimaktadir ve homojen bir kaplama yapilabilmesi icin kiiregin agiz profilinin
temiz ve dizgiln olmasi gerekmektedir. Emilsiyon kiireginin agiz yapisi ¢ekilen emilsiyonun
kalinhgini belirlemektedir, uygulamaya gore agiz profili diiz ve yuvarlak kirekler bulunmaktadir.
Kagit Uzerine yapilacak sanatsal baskilar icin yuvarlak agiz profiline sahip kiirekler tercih
edilmelidir. Bu gerekliligin ardinda yatan neden ise, yuvarlak agizl profillerin diiz agizhi profile
sahip kasiklara gore ipek yilizeyinde daha kalin emdlsiyon filmi olusturmalaridir. Uygun kalinlikla
cekilen emdlsiyonlar ipek Uzerinde daha pirizsiz bir yizey olusturduklarindan daha net

baskilarin yapilmasina olanak saglarlar (Abbot, 2008:77). Ek olarak, agiz profili yuvarlak kenarli
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olan emdiilsiyon kirekleri diiz kenarl olanlara gore daha dayaniklidir. Saglikh bir tabaklama
yapabilmek icin emdilsiyon kiireklerinin bakiminin diizenli olarak yapilmasi ¢ok énemlidir. Agiz
profilindeki kurumus emdilsiyonlar, egrilik veya centikler kaplama sirasinda baski asamasinda
meydana gelebilecek problemlere neden olabilirler. Bu tip sorunlari engellemenin bir yolu
emdlsiyon kiireginin her kaplama isleminden sonra temizlenerek ve uygun bir sekilde muhafaza

edilmesidir.

Emilsiyon kaplamada ipek lizerinde homojen ve tekrarlanabilir bir emilsiyon filmi
olusturabilmek 6nemlidir. Dogru bir emlsiyon filmi yaratmak emdlsiyon kireginin ¢cekme acisi,
ipek ylzeyine uygulanan basing, emilsiyonun ¢ekilme hizi ve emilsiyon kiiregindeki emilsiyon
miktari gibi degiskenlere baglidir. Kaplama islemi sirasinda dikkat edilmesi gereken unsurlarin
basinda emdiilsiyon kiregi ¢cekme acisi gelmektedir. Emilsiyon kiireginin fazla egilmesi, yani
gereginden dar bir aci ile ¢ekilmesi kalin bir emilsiyon filmine neden olabilir. Dik agl ile tutulan
emdilsiyon kiiregi ise ipek ylizeyindeki emisyonu bir yandan da siyiracagi icin olmasi gerekenden
daha ince bir emiilsiyon filminin cekilmesine neden olabilmektedir. Dogru uygulama igin
emilsiyon kiireginin sablon ylzeyine yaklasik altmis derecede aglyla tutulmasi ve yizeyin
tamaminda bu aginin korunmasi gerekmektedir. Emdlsiyon kaplamada dikkat edilmesi geren bir
diger parametre ise basingtir, kaplama basinci ylizeyde biriken emilsiyon hacmini belirleyen
unsurlardan biridir. Fazla basing uygulamak ipege zarar vererek yirtilmasina neden olabilirken,
az basing uygulanmasi ise diizensiz bir kaplamaya neden olabilmektedir. Sablon dayanimini
etkileyen bir baska ©ge ise emilsiyon kaplama hizidir. Cok hizli uygulanan bir kaplama
nedeniyle emilsiyon filminde hava kabarciklarinin olusmasi s6z konusu olabilmektedir. Hizli
kaplamanin sonucunda olusan hava kabarciklari, ipek ylizeyinde acik alanlar ya da emilsiyonun
daha ince oldugu alanlar yaratabilmektedir. ince alanlar baski sirasinda zayiflayarak dékiilebilir
ve aclk alanlar baskilari kirletebilir. Bu alanlar desenin disinda kaliyorsa daha sonradan bir firca
yardimiyla kapatilabilir. Cok yavas hizda c¢ekilen emdiilsiyon ise kaplamanin gereginden kalin

olmasina neden olabilir.
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Gorsel 2. Emiilsiyonun Hizl Kaplanmasi Sonucu Olusan Hava Kabarciklari.

Onde gelen serigrafi malzemeleri ireticilerinden CPS dogru bir emiilsiyon filmi

olusturabilmek i¢in dikkat edilmesi gerekenleri asagidaki sekilde siralamistir:

Emdlsiyonlar her zaman onceden yagl alinmis ve tamamen kuru bir ipek Uzerine
kaplanmalidir. Duslk basing ile gerilmis bir ipek, emiulsiyonun dizensiz kaplamasina neden
olabileceginden, distlik gerilime sahip olan bir ipek kullanilmasi gerekiyorsa kaplama basincinin
artinlmasi veya ipegin degistirilmesi gerekmektedir. Sablon ile ayni genislige sahip bir
emilsiyon kiregi, sablonun kenarlarinda ince, ortalarinda ise daha kalin bir kaplamaya neden
olabilmektedir. Kaplama sirasinda esit olmayan basing, diizensiz bir sablona ve dizensiz bir
kaplamaya neden olacagindan bu durumun engellenmesi igin emiilsiyon kireginin cift el ile
kullanilmasi gerekmektedir. Emilsiyon kaplandiginda homojen ve parlak bir ylizey olusmahdir.
Baski yliziine ve rakle yiziine birer kez emiilsiyon cgekilir, ihtiyaca gore bu sayi artirilabilir.
Sablonlar mutlaka yatay olarak 30 - 35 °C kurutulmahdir. Dikey kurutulmasi durumunda
yercekimine bagl olarak ylizeydeki emilsiyon kalinhgi farkliik gosterebilir (How To Coat

Emulsions By Hand®).

3.5. Kalibin Pozlanmasi

Kalip emilsiyonla kaplandiktan ve kurutulduktan sonra pozlama islemi i¢in hazir hale
gelir. Pozlama isleminin amaci, foto emiilsiyon Uzerinde pozitif filmdeki gorintiiniin yeniden
yaratilarak bir sablona donismesini saglamaktir. Uygun pozlama yalnizca beklentilere cevap
veren, ongorlebilir sekilde davranan dayanikh bir sablon elde edilmesini saglamakla kalmaz
ayni zamanda yuksek tirajli baskilarin sorunsuz bir sekilde strdirilmesini de saglar. Kalibin

olmasi gerekenden az ya da cok pozlanmasi baski sirecinde istenmeyen sonuglara neden

* “How To Coat Emulsions By Hand”, http://www.cps.eu/guide-detail/7_how-to-screen-print-how-to-coat-
emulsions-by-hand, Erisim tarihi: 12.11.2020.
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olabilmektedir. S6z konusu bu sorunlardan birisi yetersiz pozlamadir, pozlama siiresinin kisa
olmasi durumunda emdiilsiyon yeteri kadar sertlesemez ve kalip yikandiginda emiilsiyon kismen
ya da tamamen dokilip bozulabilir. Ayrica baski sirasinda da eksik pozlama nedeniyle kalipta
dokilme veya yapiskan hale gelerek mukavemet kaybi gibi durumlar gézlenebilir (How To Coat
Emulsions By Hand). Bir diger problem ise fazla pozlamadir, genel olarak emiilsiyonlar fazla
pozlama konusunda eksik pozlanma durumuna kiyasla daha toleransh davranirlar. Fazla
pozlanmis bir emiilsiyon daha direncli olur ancak, bu etken goriintliniin ¢ozlintrliginde disls

ve keskin hatlarda bozulmalar olmasina sebep olur (How To Coat Emulsions By Hand).

Emdlsiyonun dogru poz siresini belirlemek amaciyla kullanilan en etkin yontemlerden
biri yirmi bir basamakli STOUFFER (T2115) kullanmaktir (How To Coat Emulsions By Hand).
Optimum poz slresini hesaplamak icin STOUFFER kalip ile birlikte pozlanmali ve genellikle ilk
deneme igin uygun gorilen pozlama siiresi iki yliz — Ug¢ yliz saniye arasinda olacak sekilde

yapiimaldir.

Gorsel 3. 21 Basamakh Stouffer.

Belirtilen stire araligi standart bir serigrafi kalip pozlama Unitesinin kullanildigi durum
icin gecerlidir (kalip ve 151k kaynagi arasi yaklasik bir metre mesafede ve 2000 watt metal halide
UV 1sigr kullanilan bir pozlama Unitesi igin). Pozlama islemi yapilan sablon yikandiginda,

STOUFFER'In (zerindeki yedinci basamagin dokiilmemesi gerekmektedir (How Do | Test

Exposure’).
Saglam 5. Basamak
Saglam 6. Basamak
Saglam 7. Basamak
Gorsel 4. 21 Basamakli Stouffer ile Optimum Poz Siiresinin Hesaplanmasi.
5

“How Do | Test Exposure” , https://www.ulano.com/exposure, Erisim tarihi: 13.11.2020.
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Sablon Uzerindeki gorintiiye gore eksik ya da fazla pozlama olup olmadigl tespit
edilebilir. Bu durum bir 6rnek lizerinden agiklanacak olursa; poz stresinin iki yliz saniye oldugu,
kalip yikanip altinci basamagin saglam ciktig bir kosulda, STOUFFER’In bir basamak eksik
pozlandigl gozlemlenecektir. Asagidaki tablodan hareketle pozlamayi bir basamak arttirmak
icin, ilk poz slresi olan iki yliz saniye 1.4 ile ¢arpilarak ideal poz siiresine ulasilabilir. Boylelikle
ornek kosul icin ideal poz siliresinin iki ylz seksen saniye oldugu sonucuna ulasilarak,

beklentilerin hepsine cevap veren uygun bir sablon elde edilebilir.

EXPOSURE CORRECTION TABLE
To Increase Step Multipty Original

Guide By.. Exposure By...
1 Step 1.4
2 Steps 20
3 Steps 28
4 Steps 40
To Decrease Step Multiply Original
Guide By... Exposure By...
1 Step 70
2 Steps 50
3 Steps 35
4 Steps 25

Gorsel 5. 21 Basamakl Stouffer Pozlama Siiresi Diizeltme Tablosu.

ideal poz siiresi belirlenmis bir emiilsiyon icin 6zellikle su bazli baski miirekkepleri
kullanirken sablonun dayanimini artirmak icgin ikinci bir pozlamaya (post exposure) ihtiyag
duyulmaktadir. Kalip ilk pozlamanin ardindan yikanir ve tamamen kurutulur, ikinci pozlama igin
kalip bu sefer rakle yiizii 1sik kaynagina bakacak sekilde pozlama Unitesine yerlesitirilir ve vakum
kapal sekilde bir kez daha ilk poz siiresi kadar pozlanir. ikinci pozlamanin ardindan kalip artik
suya ve solvente karsi cok daha fazla direngli bir hale gelir (How to Use Post-Exposure to Create

Durable Screen Printing Stencils®).
4. Baski Tezgahinda Karsilasilabilecek Problemler Ve Coziimleri

Baskisi yapilmak istenen bir goriinti sablon hazirlama sireglerinden sonra baski
isleminin gerceklestirilecegi baski tezgahina ulasir. ilgili gdriintiiniin; dogru parametrelere sahip

bir film kullanilarak, uygun pozlama siiresiyle, tasarimin ihtiyaclarini karsilayabilecek bir ipek

® “How to Use Post-Exposure to Create Durable Screen Printing Stencils” , https://anatol.com/how-to-use-post-
exposure-to-create-durable-screen-printing-stencils/, Erisim tarihi: 26.12.2020.
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kullanilarak sablona aktarildigi varsayildiginda baski siirecinin problemsiz ilerlemesi beklenir.
Ancak, bu sirecte baski sonucuna dogrudan etki eden farkli degiskenler bulunmaktadir. Bunlar
sirasiyla sablon boyutu ve yuksekligi, rakle profili ve secimi, hizalama, sablon-nem iliskisi ve
kagit se¢imi seklinde siralanabilirler. Burada sozi edilen degiskenler baski edisyonlarinin
goriintl ¢ozinirliginden renk doygunluk farklarina, yiksek tirajda ton degeri farklilhiklarindan
baski ylizeyinde olusabilecek istenmeyen lekeler ve hizalama hatalarina kadar pek cok

problemin de sebebi olmaktadirlar.
4.1. Sablon Yiiksekligi, Boyutu ve Baski Alani

Sorunsuz bir baski siireci icin pozlamasi yapilacak gérinti, kasnak boyutu ve kasnagin
baski tezgahindaki konumu arasinda 6nemli bir iliski bulunmaktadir. Sablon yiksekligi baski
yapilacak kagit ile sablonun baski yizl arasindaki temasi engellemek icin birakilan bir kag mm
yukseklik farkini (off contact) ifade etmektedir, bu deger kullanilan ipegin boyutu ve
gerginligine gore degisiklik gosterebilmektedir. S6z konusu iki ylizey arasindaki temas yalnizca
rakle ile boya aktarilirken olmalidir. Sablon ve baski ylizeyi arasindaki irtifa farki
gozetilmediginde ortaya c¢ikabilecek problemlerin de farkli bigcimlerde gergeklestigi
gozlemlenmektedir. Yikseklik farkinin hi¢ olmadigi veya ¢ok az birakildigi durumlarda, genis
renk alanlarinda ipegin baski ylizeyine yapismasi ve iz birakmasi gibi kontrolsiiz durumlar
yasanirken, yuksekligin olmasi gerektiginden fazla oldugu durumlarda ise ipek fazla esneyerek
goruntlnin deforme olmasina ve hizalama problemlerine sebep olmaktadir. Bu asamada dikkat
edilmesi gereken bir diger konu ise baskisi yapilacak goérintiiniin soblon kenarlarina ¢ok
yaklasmamasi gerekliligidir, buradaki temel problem ipek ve sablon cercevesi arasindaki

geometrik iliskiden kaynaklanmaktadir.

Gorsel 6. Sabalon ve Baski Yuzeyi Arasindaki Degisen Yikseklik Farklari.

1 numarahl sablon dogru yilkseklikte konumlandiriimis ve baski alaninin kasnak

kenarlarina olan uzakligi gozetilmistir. 2 ve 3 numarali sablonlarda ise temas ytksekligi ve baski
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alani iliskisi gbzetilmemistir. 2 numarali 6rnekte temas yiksekliginin ¢ok diisiik olmasi sebebiyle
ipek baski yiizeyindeki boyali alana temas ederek hem baski ylizeyinde istenmeyen izlerin
olusmasina sebep vermektedir. 3 numaral sablonda goruldigl lzere temas mesafesi olmasi
gerektiginden fazla ayarlanmis ve baski alani gerceveye ¢ok yakin konumlandiriimigtir. Bu
sebeple gorintl sablon kenarlarina yaklastikca ipegi daha dik bir aciyla asagiya esnetmektedir
ve bu durum rakle basincinin giderek artmasina sebep olmaktadir. Artan basinca bagh olarak
gerceklesen ipek deformasyonu sebebiyle baski ylizeyine asiri miktarda boya gegcirilir bu ylizden

de nokta kazanci (dot gain) ve boya kusma gibi problemler gerceklesir.
4.2, Rakle Profili ve Segimi

Serigrafinin uygulanabilmesi icin gerekli ekipmanlardan birisi de rakledir (squeegee).
Rakle; baski mirekkebini ipekten baski yapilacak ylzeye gecirmek icin kullanilan, ince, esnek bir
kauguk veya lastik bir silecegin tutturuldugu ahsap veya metal sapl bir alettir (Squeegee’).
Dogru rakle tercihi baski kalitesini dogrudan etkileyen 6énemli faktorlerden birisidir. Rastgele
kullanilan rakleler baski asamasinda kararma, detay kaybi ve gereginden fazla boya tiiketimi
gibi olumsuz sonuglara sebep olmaktadir. Dogru rakle segimi igin dikkat edilmesi gereken iki

parametre lastik sertlik derecesi ve agiz profildir.

Raklelerde kullanilan lastikler farkl lastik hamurlarindan imal edilmektedirler ve farkl
sertlik derecelerine sahiptirler, ayrica kullanim amaclarina gére de degisiklik gosterirler.
Lastiklerin sertlik dereceleri durometre (durometer) ile ifade edilir ve bu deger (shore) A harfi ile
gosterilir, durometre degerleri 55A - 95A arasinda yer almaktadir (Squeegee). Durometre
degeri 60A yumusak, 70A orta, 80A sert ve 90A sliper sertlik derecesine karsilik gelmektedir.
Raklenin sertlik secimi baskisi yapilacak tasarim ve baski yapilacak ylizeye gore belirlenmelidir.
Ornegin, baski yapilacak materyal kumas gibi piiriizlii bir ylizeye sahip ve kullanilacak ipek de
daha seyrek bir dokumaya sahipse, 60A ile 70A arasinda bir rakle tercih edilmelidir. Bununla
birlikte, baski yapilacak materyal kagit gibi puriizsiiz bir yapida ve kullanilan ipek de sik

dokumaya sahipse 80A ile 90A arasinda daha sert bir rakle kullaniimalidir.

7 “Squeegee” , http://printwiki.org/Squeegee , Erisim tarihi: 10.11.2020.
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Rakle lastiklerinin bir diger 6zelligi de silecek agiz profilidir, baski yapilacak ylizeyin
sertlik ve emicilik gibi 6zelliklerine veya baski ylizeyine aktarilacak boya miktarina gore farkh
profillerde rakle lastikleri bulunmaktadir. Saglikh bir sonug icin, baskisi yapilacak projenin genis

renk alani ya da ¢ok detayli ince tram 0Ozelliklerine gore farkh rakle profillerinin tercih edilmesi

Gorsel 7. Rakle Agiz Profilleri.

gerekmektedir.

Ali R. Isik’in calismasinda da belirttigi Gizere, lastik agiz profili ve kullanim amaclarina

gore rakleler su sekilde siralanabilir:

‘

‘1’ kenarlar yuvarlatilmis profil, kalin boya tabakasi uygulamak igin, ‘2’ egik uglu profil, cam
seramik ve metal gibi sert ve emici olmayan ylzeylere baski yapmak icin, ‘3’ sivri uclu profil,
otomatik serigrafi makinalarinda, ‘4’ tam yuvarlak profil emici ylzeyler ve tekstil islerinde, ‘5’
kenarlari dik acili profil, cok amagli olan bu profil 6zellikle kagit Gzerine, ince tram gerektiren
detay isler i¢in kullanilmaktadir (2003:17).

Lastik hamuruna goére sert durometre rakleler, yiiksek tirajli baskilar sirasinda
meydana gelen vyiksek asinma derecesinden dolayr yiksek hizli otomatik preslerde
kullanilirken, yumusak durometrelli olanlari ise dusik basingli manuel ve yari otomatik presler
icin kullanilir. Dlsuk basing kullanarak, kagit Gzerine yapilan trikromi, hexakromik ve ya spot
renk gibi proses baskilarda kaliteli sonuglar icin 70-75A rakleler tercih edilmelidir. Bu 6zellikteki
rakleler, boyayl sablondan olabildigince net bir sekilde gecirip geriye kontrolsiizce
bikiilmeyecek kadar sert, ancak gazenin ylzey o6zelliklerine uyum saglayabilecek kadar da
yumusaktirlar (Squeegee®). Rakle durometresi, miirekkebin birakiima seklini de dogrudan
etkiler, lastik ne kadar sertse, sirtiinme katsayisi o kadar diisiik ve sablon Gzerindeki asinma da

o kadar az olur. Yumusak bir rakle, sert olana kiyasla baski ylizeyine daha kalin bir mirekkep

8 “Squeegee”,  https://www.printermaker.com/Squeegee-Selection-and-Maintenance-n.html,  Erisim tarihi:

26.12.2020
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tabakasi birakir. Bu nedenle genis renk alanlari icin yumusak, ince tram ve detaylar icin ise sert

lastikli rakleler tercih edilmelidir.

Yiksek kaliteli, diizglin baskilar alabilmek igin dikkat edilmesi gereken bir diger 6nemli
konu da raklelerin fiziksel durumu ve bakimina ézen géstermektir. Ozellikle UV ile gelisen
boyalar gibi asindirici mirekkeplerle baski yapiliyorsa, raklenin her bir tarafinin 4 saatten fazla
kullanilmamasi 6nemlidir. Baski sirecinde bir rotasyon cizelgesi uygulamak, tek tip bir baski
kalitesinin elde edilmesine ve rakle d6mriiniin 6nemli dlctide artirilmasini saglayacaktir (Roberts,
2017). Raklelerin uzun siire boya ile temas etmesi, sisme ve yumusama gibi problemlere sebep
olabilmektedir. Bu sebeple sablon yilizeyinde mirekkep kalintisi birikmeye baslarsa, rakle
yenisiyle degistirilmelidir. Sisen veya yumusayan rakleler 24 ila 48 saat sonra diizelir ve yeniden
baski tezgahinda kullanilabilirler. Rakleler kullanilmadigi zaman diz bir sekilde yerlestirilmeli,
her zaman kuru ve nispeten serin bir yerde saklanmalidirlar. Rakleler ile ilgili olarak s6z konusu
kurallara uyulmadigi taktirde, lastiklerin dlizensiz sertlesmesi, ylizeyinde catlak ve gentiklerin
olusmasi sonucunda baskilarda istenmeyen izler, kontrolstiz boya transferi ve diizensiz ton

degerleri gibi sorunlarin olusmasi kaginilmazdir.
4.3. Hizalama

Cok renkli fotografik veya spot renk baskilarda, saglkl ve siirdirebilir sonuglar
alabilmek igin dikkat edilmesi gereken konulardan birisi de hizalamadir (registration).
Hizalamanin islevi, baski kagidinin konumunu, baskisi yapilacak goriintiiniin her seferinde ayni
yere basilabilmesi icin sabitlemektir (Ross, Romano, Ross, 1991:154). Hizalama siireci hem
pozlamanin hem de baski dncesi hazirligin 6nemli asamalarindan birisidir, hizalamaya gereken
O0zen gosterilmemesi durumunda istenmeyen ve 6n gorilemeyen gorsel etkiler, renk kaymalari
ve netlik sorunlari gibi problemlerin yasanmasi kaginilmazdir. Sorunsuz bir hizalama yapabilmek
icin baski oncesi dikkat edilmesi gereken bazi hususlar bulunmaktadir, bu parametrelere
uyulmadigl takdirde baski sireci kusursuz yonetilse dahi problemlerin olusmasinin 6niine
gecilemez. Sefar Inc. tarafindan yayimlanan Handbook for Screen Printers adli kitapta baski

oncesi dikkat edilmesi gereken parametreler su sekilde ifade edilmistir:

Nemden etkilenmeyen, boyutsal olarak stabil davranan polyester ipek kullanimi, germe
kuvvertine dayanabilecek metal ya da alasim kasnak, kullanimi, ipek (reticisinin dnerdigi Nm
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parametrelerinde ipek gerimi, boya ve kimyasallara dayanikli olan ve mukavemeti yiiksek bir
yapistirct kullanimi ve 18 — 21 °C derece, %55-60 RH nem kosullarini saglayan uygun calisma
ortami (1999:103).

Serigrafi baski tekniginde hizalama yapabilmek igin kullanilan cesitli sistemler
mevcuttur ve bu yéntemler hem sablonda hem de baski tezgahinda yer almaktadirlar. Baski
tezgahinda yer alan hizalama sistemleri icin yaygin olarak kullanilan (¢ metottan s6z edilebilir,
hizalama seritleri (register strips), delgec ile hizalama (punch registration), polyester film ile
hizalama (mylar flap registration) (). Ross, Romano, T. Ross, 1991:155). Hizalama seritleri
kullanilarak uygulanan yontemde (¢ adet ayni kalinlikta ve esit uzunlukta kesilmis serit
kullanilmaktadir, bu seritlerin baski yapilacak kagittan daha kalin olmasi gerekmektedir.
Baski yapilacak kagit sablonun altinda, dogru konumda yerlestirildikten sonra seritlerin ikisin
baski vyapilacak kagidin sag ya da sol kosesine, digeri ise uzun kenarin ortasina
konumlandirilarak baski tezgahina sabitlenir. Boylece kagitlar arasinda kesimden kaynaklanan
ebat farkhlklari olsa dahi kagit her defasinda ayni yere konularak olasi hizalama sorunlarinin
online gegilebilir, bu yontem tramli ve detay iceren baskilarda yiiksek hassasiyet saglamaktadir.
ikinci yéntem olan polyester filmle hizalamada ise baski yapilacak kagittan daha biiyiik, seffaf
bir polyester film alt tarafindan bir bant yardimiyla baski tezgahina yapistirilir. Sabitlenen film
Uzerine baski yapilir ve kagit bu film yardimiyla dogru konuma yerlestirilerek hizalama yapilir.
Her bir renk i¢in ayni film lzerine baski yapilarak hizalama islemi gerceklestirilir, bu yontem
genellikle genis renk alanh olan baskilarda avantaj saglamaktadir. Delgeg sistemi kullanilarak
yapilan hizalama yonteminde ise, 6zel bir delge¢ kullanarak baski yapilacak kagitlar bir
kenarindan delinir. Kagit baski tezgahinda dogru konuma yerlestirildikten sonra, yine bu is icin
kullanilan metal pimler baski tezgahina ve kasnak disinda bir konumda sabitlenirler, bu
asamadan sonra delinen kagitlar her bir baski icin metal pimlere yerlestirilerek hizalanirlar. Bu

yontem Ozellikle biyik boyutlu kagitlara yapilacak ¢ok renkli baskilar igin tercih edilmektedir.

Yiiksek hassasiyet gerektiren ¢ok renkli baskilarda kullanilabilecek bir diger hizalama
yontemi de sablonlarda kros isareti (crossmark registration) kullanmaktir. Kros isareti, ici bos
bir dairenin merkezinde yer alan arti seklinden olusan bir sembol olup, baski yapilacak kagidin
en dis kismina kalan béliime uygulanan bir yontemdir. Calismanin her bir rengi icin pozlamada

kullanilacak filmin ayni yerine bu isaretler konur, baski asamasinda bu isaretler her defasinda
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Ust Uste getirilerek baski yapilir. Bu yontem cok yiliksek hassasiyette bir hizalama yapilmasina

olanak sagladigindan sanatsal ve ticari baski islerinde siklikla tercih edilmektedir.

Cok renkli ve detayl baski ¢alismalarinda baski édncesi asamalarin her bir halkasi son
derece titizlikle yuritilse bile tezgdhta hizalama anlaminda yasanabilecek sorunlar yer
almaktadir. Burada dikkat edilmesi gereken hususlar su sekilde siralanabilir. Oncelikle baski
vapilacak tezgadhin olabildigince diz bir ylizeye sahip olmasi gerekmektedir, yilzey
diizensizlikleri baski sirasinda kontrol edilemez hatalara sebep olabilirler. Baski sirasinda
kasnagin baski tezgahina daima uzun kenari dik gelecek sekilde yerlestirilmesi ve rakle kontrolii
saglayabilmek i¢in kisa rakle boyu kullaniimasi gereklidir, rakle boyu uzadikg¢a kontrol etmek igin
daha fazla baski uygulanmasi gereklidir ve bu hizalama problemlerine yol agabilmektedir. Gaze
ylzey deformasyonunu en aza indirebilmek icin sablon yikseklik farkinin (off contact) optimum
seviyede olmasi ve baski sirasinda ipegin baski yoniinde siinmesini engellemek icin raklenin
olabildigince diisik baskiyla kullaniimasi gerekmektedir. Renk katmanlari arasindaki hizalama
tutarsizliklarinin 6niine gegebilmek acisindan her bir renk icin ayni boy ve profilde rakle
kullanmak ve rakle hizini her bir baskida sabit tutmak da ayni sekilde dikkat edilmesi gereken
hususlardan biridir. Son olarak baski mirekkeplerinin akiskanliginin da her bir renk igin ayni
olmasi gerekmektedir, farkli viskoziteye sahip mirekkepler farkli rakle basincina sebep

olacagindan dolayi yine hizalamada beklenmeyen problemlere sebep olabilmektedirler.
4.4. Sablon ve Nem iligkisi

Sablon hazirlama silrecinin en ©6nemli elemanlarindan birisi de kuskusuz
emdlsiyonlardir ve piyasalarda genis renk alani basmak, yiksek ¢oziintrltkli islerde kullaniimak
veya suya ya da solventlere dayanikli olmak gibi beklentileri karsilayacak pek cok foto
emdulsiyon bulunmaktadir. Bu sebeple de su bazli boyalarla calisirken tercih edilecek
emdlsiyonlarin, suya karsi yiksek direncli olmasi ve pozlama 6zelliklerinin yapilacak ise gore
tercih edilmesi son derece 6nem tasimaktadir. Ozellikle su bazli boya ve yardimcilarla yapilan
calismalarda ortam iklim kosullari diakkat edilmesi ve kontrol altina alinmasi gereken hususlarin
basinda gelmektedir. Baski atOlyesi genelindeki nem seviyesinin, su bazli baski stireglerinin farkli
asamalarinda belirli problemlere sebep oldugu bilinmektedir. Nemin dogrudan etkiledigi

ogelerden birisi de emilsiyondur. Emilsiyon uygulanmis ve baskiya hazir bir sablon, su bazh
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baski boyasi icindeki neme dayanikh olmakla birlikte, boyanin icindeki nemin bir kismini ¢ekip
kurumaya sebep olarak ipekteki gozeneklerin tikanmasina yol agabilmektedir. Calisma
ortamindaki nemin %50’nin altinda oldugu durumlarda ve 6zellikle 120T ve Uzeri gazeler ile
¢ahisirken bu durum daha belirgin bir hale gelmektedir. Nem ve kuruma problemlerinin éniine
gecebilmek igin su bazli boyalardaki kurumayi geciktirmek amaciyla c¢esitli katkilar
kullanilabilecegi gibi katkilarin yeterli olmadigi durumlarda ise su ydntemler kullanilabilir. ilk
olarak sablondaki emiilsiyonun neme doyurulmasi gerekmektedir, sablona boya verilmeden
once tim ylizey dogal veya ofset slingeri yardimiyla nemlendirilir, boylece sablonun boyanin
icindeki nemi hemen g¢ekmesinin oniline gecilir. Baski sirecinde sablonun belli araliklar ile
nemlendirilmesi gerekmektedir, bu asamada sablon ylizeyinde boya oldugundan Ootiri
baski yapilir yapilmaz boya geriye verilmeli (flooding) ve boya iki baski arasinda bir sprey
yardimiyla Ustten homojen olarak nemlendirilmelidir (5 Tips for Printing With Water Based
Inks®). Burada dikkat edilmesi gereken nokta sablon nemlendirilirken boyanin viskozitesinin
degistiriimemesi ve buyldk su damlalarinin sablona temasindan kaginilmasidir. Kuruma
sorunuyla basa ¢ikma yontemlerinden bir digeri de buhar makinasi kullanmaktir, 6zel bir aparat

yardimiyla sablon, baski yoniinde kesintisiz olarak nemlendirilir.
4.5, Kagit Segimi ve Ozellikleri

Yapildigi teknik hangi baski teknigi olursa olsun kagit hem baski yapim sirecinin hem
de bitmis baskinin estetiginin ayrilmaz bir pargasidir. Dogru kagit se¢cimi her seyden dnce baski
kahbi Gzerinde yer alan gorilintlye sadik bir bicimde imaj tretimine katkida bulunur. Ek olarak
sanatsal baskilar icin koruma standartlarina uygun olarak kullanilan kagit miimkiin oldugunca
kalici olmahdir. Kagidin fiziksel 6zellikleri yalnizca s6z konusu bu iki 6zelligi karsilamakla sinirli
kalmaz ayni zamanda sorunsuz bir baski slrecini de garanti eder. Baskida kullanilacak kagidin
renk, PH degeri, emicilik, agirlik ve doku gibi 6zellikleri baski kalitesini dogrudan etkilemektedir
ve dikkat edilmedigi kosullarda cesitli teknik problemlere sebebiyet vermektedirler (Devon,
Lagattuta, Hamon, 2009:108). Ozellikle cok renkli ve biiyiik ebatl baskilarda, tercih edilecek

kagidin asitsiz (acid free), pamuklu, yiksek emicilige sahip ve baski miirekkebinden alacagi

% ug Tips for Printing With Water Based Inks” , https://www.anthemprintingsf.com/5-Tips-for-Printing-With-Water-
Based-Inks-s/387.htm, Erisim tarihi: 27.11.2020
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nemden etkilenmeyecek kadar dengeli davranacak nitelikte olmasi dikkat edilmesi gereken
parametrelerin basinda gelmektedir. Baski kagidinin dengesi iki degiskene baghdir, yogunluk
(density) ve ebatsal kararlilik (dimensional stability). Yogunluk, kagit liflerinin yogunlugunun
derecesidir. Sikistirilmis lifli kagitlar birbirine ¢ok yakin dokunduklari igin, nemli kosullarda
deforme olurlar. (Devon, Lagattuta, Hamon, 2009:108). ilk kat renkte siserek deforme olan
kagitlar, daha sonraki renk katlarinda ipegin baski yiiziine temas ederek yogun miktarda boya
toplar, bu temas baski alninda lekelere sebep olurken ayni zamanda da ipegin altini kirleterek
sonu gelmez bir hata zincirine sebep olurlar. Ancak, yumusak, gézenekli ve daha az yogunluga
sahip kagitlar, neme maruz kaldiklarinda kagit tabakasinin boyutunda fazla bir degisiklik
olmaksizin genlesir, kuruduklarinda ise eski boyutlarina dénebilirler, bu esneklik baski sirasinda

kagit temelli sorunlari en aza indirger.

Serigrafi baski i¢in uygun olmayan 400 mm uzunlugunda bir kagit, ilk kat baski
yapildiktan hemen sonra (%0.25) 1 mm genislerken, kuruduktan sonra ise (%0.5) 2 mm
cekebilmektedir. (Abbot, 2008:50). Serigrafi icin boyutsal olarak kararli, genislemeye ve
daralmaya daha az egilimli olan kagitlar sorunsuz bir baski siirecinin anahtaridir. Daha 6ncede
belirtildigi gibi calisma ortamindaki nem miktari baski slreglerinde ¢esitli problemlere sebep
olabilmektedir. Ortam nemi ayni sekilde kagit lizerinde de etkili olmaktadir kagit, % 35-50 nemli
ortamda en kararl halindedir. Bagill nem ¢ok yiiksek oldugunda, kagit boyutsal kararlihgini
koruyamayabilir ve sonraki asamalarda hizalama problemlerine yol agabilir. Bu problemin
Uzerinden gelmenin yolu yapim asamasinda daha az hidrolize edilmis veya hi¢ edilmemis
kagitlar tercih etmektir, bu tlr kagitlar boyutsal olarak daha kararli davranirlar ve sonug olarak,
nemli calisma kosullariyla basa ¢ikabildikleri icin de ¢ok renkli baskilarda hizalama, kabarma gibi

sorunlara sebep olmazlar.
5. Sonug

Serigrafi baski giinimiz sanatinin imaj Gretme araclarindan birisi olarak gerek plastik
etkisi gerek de kavramsal derinlik anlaminda sagladigi avantajlar sebebiyle yliksek teknoloji
baski tekniklerinin yaninda varligini siirdiirmektedir. Genel itibariyle baski teknikleri ulasilabilir
sanat eseri lUretme ve bunu kamuyla paylasma anlaminda demokratik araglardir. Bu anlamiyla

baskinin daha genis kitlelerle paylasilmasi ve teknigin aktariimasi da ayni demokratik yaklasimla
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miimkin olabilecektir. Bu katilimi artirmanin ve tesvik etmenin yollarindan birisi de kuskusuz
teknige iliskin zorluklarin nasil asilabilecegine iliskin teknik bilginin ve pif noktalarinin
paylasilmasidir. Ne yazik ki Tirkiye sanat ortaminda teknik anlamda sorunlarin nasil asilacagini
iceren kaynak ve yayinlar yok denecek kadar azdir. Su Bazli Boyalarla Yapilan Serigrafi Baski
Tekniginde Karsilasilan Yaygin Problemler ve Coziimleri bashkh bu ¢alisma, teknik bilgi agigini
giderebilmek adina, bir fikrin tasarim asamasindan ylizey Uzerinde serigrafiyle olusturulmus bir
baskiya donisebilmesi icin karsilasilan ¢esitli ve karmasik siireclerin bir dokiimiini yapmis olup
uygulamada deneyim eksikliginden kaynaklanabilecek problemlerin nasil asilabilecegini
actklamistir. S6z konusu problemlerin nasil asilacaklari ise literatiir taramasi yapilarak, serigrafi
endistrisinin blyuk Ureticilerinden saglanan teknik verilere basvurularak, testler yaparak ve
atoyle deneyimi ile biriktirilmis bilgilerden yola ¢ikarak saglanmis ve de sinanmistir. Bu ¢alisma
su bazl bolayalarda oldugu kadar solvent icerikli boyalarla yapilacak calismalar agisindan da yol
gosterici olacak sekilde hazirlanmistir. Profesyonellerin oldugu kadar teknige merak duyan veya
yeni o6grenen sanatgilarin slirecte karsilasabilecekleri sorunlarin bilincinde olmalarini
saglamanin yani sira hatalardan kaynaklanabilecek vakit, malzeme ve maddi kayiplarin da
minimize edilebilmesi i¢in bir rehber olarak planlanmistir. Bu baglamda asagidaki tablo,
calismanin da bolimleri olan sablon hazirlama siireci ve baski tezgahinda karsilasilan olasi

sorunlari saptamis, sebeplerini tanimlamis ve de ¢6ziim onerilerini sistematik olarak sunmustur.
Tablo 3: Hata Saptama ve Giderme Rehberi.

Sablon Hazirlama Siirecinde Karsilasilan Problemler

Problem Sebebi Coziimi
Pozlama sonrasi sablon a) Poz suresi ¢ok az. a) Poz suresi artirilmali.
yikanirken, emilsiyon b) Emilsiyon hassaslastiriimamis, bikromat b) Pozlama Unitesi, treticinin 6nerdigi UV parametrelerini
akiyor. veya diazo katilmamis veya yeterince karsilamali.
katilmamis. c)Emiilsiyon pozlama 6ncesi uygun sicaklikta tamamen
c) Emulsiyon, pozlama 6ncesi yeterince kurutulmali.
kurutulmammis. d) Emdlsiyon, Ureticinin 6nerdigi saklama kosullarinda
d) Emulsiyon bozuk, eski. saklanmal.
e) Yikama makinesi uygun degerde degil. e) Yikama makinesi basinci uygun seviyede, mesafesi uygun
uzaklikta olmal.
Emiilsiyon pozlama a) Poz suresi gok yuksek. a) Poz suresi dusurulmeli.
sonrasl yikanirken hig b) Emilsiyon kalba stirtltp kurutulduktan b) Kaliphane sartlar iyilestirilmeli, sablonlar isik ggrmemeli.
aclimiyor. sonra isik alarak pozlanmis. c) Emulsiyon uygulanan sablonlar derhal pozlanmali.
c) Sablona emdilsiyon surildukten sonra d) Matbaa filmi ya da sayisal negatif gibi UV isinlarini tam
hemen pozlama yapilmamis. bloke eden filmler kullaniimali.
d) Film yanlis hazirlanmis, UV bloke etmiyor, e) Firin derecesi bikromatl emilsiyonlar igin en fazla 35,
uygun film kullanilmamis. diazolu olanlar igin ise en fazla 40 derece olmali.

e) Kurutma firini derecesi ¢ok ytiksek.
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Yikama sirasinda kalip
kismen agiliyor, kismen
acllmiyor.

Kalp iyi temizlenmis
goriinmesine ragmen,
baskida eksik alanlar var,
ince tram ve detay
kayiplari gbzlemleniyor.

Sablon dayanikli degil,
dusuk tirajda sokuluyor.

Baski sonrasi sablon
temizlenmiyor.

Problem
Boya 6rtlcl / opak degil.

Baski yilizeyinde képiklenme
olusuyor.

Boya geri verilirken (flood-
coat) sablonun altina siziyor.
Baski sonrasi sablonun rakle
tarafinda cizgiler olusuyor.

Baski ylizeyine ¢ok ince boya
uygulaniyor.

Baski yiizeyine ¢ok fazla /
kalin boya uygulaniyor.

Baski ylizeyine boya

a) Pozlama tnitesinin isik kaynagi ile sablon
arasindaki mesafe uygun degil.

b) Genis alanlar iyi agiliyor, tramlar ve ince

detaylar temizlenmiyor.

c) Sablona aktarilan goriintl net degil, imaj
deforme olmus.

a) Pozlama hatasi.

b) Yikama yapilirken yeterli basing
kullanilmamis. Hassaslastirici yeteri kadar
temizlenmediginden gozenekleri tikamis.

c) Bir 6nceki baskidan sonra kalip yeteri kadar
temizlenmemis.

d) ipek gok yiiksek ¢oziindirliiklii, kullanilan
boya formu veya at6lye nem/sicaklik kosullari
uygun degil.

a) Pozlama hatasi.

b) Ek pozlama yapilmamis, kalip yeterince
guglendirilmemis.

c) Sablon yagdan arindirilmamis.

d) Emiilsiyon ve boya arasinda kimya sorunu
var. Emulsiyon suya dayanikli degil, boya

icindeki bir bilesen emulsiyon ile uyumlu degil.

a) Yikama basinci duisiik.

b) Emulsiyon sokuicti ve emilsiyon arasinda
kimya uyusmazligi var.

c)Emiilsiyon sokticti bozuk veya yeterince
guglu degil.

d) Sablon sertlestirilmis.

SDU ART-E

Giizel Sanatlar Fakiiltesi Sanat Dergisi

Haziran’21 Cilt:14 Sayi:27
ISSN 1308-2698

a) Pozlama tnitesi yansitmali tek 151k kaynagi kullaniliyorsa,
cam ile 1stk kaynagi arasindaki mesafe kontrol edilmeli, ya
da film kugultulerek baski boyutu dustrilmeli.
b)Emiilsiyon genis renk alani igin uygun ya da ince detayl
isler i¢in uygun degil, Greticinin talimatlari incelenmeli.

c) Pozlama Unitesinde yeterli ya da hig vakum yapilmamis.
Film ve sablon arasindaki mesafe sifira indirilmeli

a) Pozometre ile optimum poz stresi ayarlanmali.

b) Uygun basing ile yikama yapilmal.

Uygun basing ve sure ile yikama yapilmali, sablon yikama
Unitesinde ki ya da bagska bir 151k kaynagina tutularak agik
alanlar kontrol edilmeli.

c) Her baski sonrasi sablonlar uygun bigimde temizlenmeli,
baski dncesi 151k ile kontrol edilmeli.

boya uygun kimya ve viskoziteye sahip olmal.

d) Atélye kosullari iyilestirilmeli veya nem kontrolu
saglanmali.

a) Pozometre ile optimum poz siiresi ayarlanmali.

b) Ek pozlama (post exposure) yapilmali.

c) Sablon emilsiyon ve yagdan iyice arindirilarak
temizlenmeli.

d) Ureticinin talimatlari kontrol edilmeli,

a) Yuksek basingh, uygun bir yikama makinesi kullaniimali.
b) Kullanilan murekkebin iginde veya murekkep
incelticilerinde emilsiyona etki eden ve emiilsiyonu
sertlestiren bilesenler var.

c) Sokiict Ureticinin talimatlarina uygun bigcimde
hazirlanmali. Yeni soktcl hazirlanmali.

d) Kasnaga yeni ipek gerilmeli.

Baski Siirecinde Karsilagilan Problemler

Sebebi

a) ipek ok yiiksek ¢oziiniirliikld.

b) ipek gerginligi uygun degil.

c) Boya ¢ok ince veya transparan igeriyor.
d) Rakle lastigi cok sert veya baski agisi gok
dik.

e) Kasnak yuiksekligi (off contact) yanlis.

a) Boya karistirilirken iginde hava
kabarciklari olustu.

b) Baski sonrasi boyayi sablonda geri
verirken (flooding) ¢ok hizli veriliyor.
c) Boya katilagmasi.

a) Boya akiskanhgi cok ytiksek.

a) Rakle bigagi zarar gérmis.
a) Rakle ¢ok sert.

b) Rakle profili yanhs.

c) Rakle basinci yetersiz.

a) Rakle gok yumusak

b) Ipek numarasi uygun degil.

c) Kasnak ytiksekligi (off contact) ok yuiksek.

a) imajin bazi yerleri acik bazi yerleri koyu.

Cozumii

a) Calismaya uygun parametrelerde bir ipek segilmeli.

b) ipekler iireticinin 6nerdigi Nm degerinde kasnaklara
gerilmeli.

c) Boya kivami iyi ayarlanmali, gecirgenlik 6zellikleri kontrol
edilmeli.

d) Yapilacak ise uygun A degerinde bir rakle lastigi
kullaniimali veya rakle agisi 75 dereyi iki yone de gegmemeli.
e) Kasnak yuiksekligi, kasnak boyutuna gére her bir kenardan
2-6 mm arasinda ayarlanmali.

a) Boya karistirma hizi dusdrilmeli.

b) Boya geri verme (flooding) hizi distrilmeli.

c) Nem kontroll yapilmali, boya tazelenmeli.

a) Boya uygun kivama getirilmeli.
a) Rakle bigagini bileyin veya degistirin.

a) Uygun A degerinde rakle kullaniimal.

b) Basilacak is ve ylizeye uygun profilde bir rakle segilmeli.
c) Rakle basinci yiikseltilmeli.

a) Uygun A degerinde rakle kullanilmali.

b) Ipek numarasi artiriimali.

c) Kasnak yuksekligi (off contact) dusurilmeli.

a) Emulsiyon cekme kiiregi agzi deforme olmus. Bilenmeli
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dengesiz sekilde aktariliyor. Emiilsiyon sablona diizgiin ¢ekilmemis ylizey = veya deristirilmeli. Kirek kasnak ile uygun boyda olmali ve
dengeli degil. tek seferde tiim yizeyi kaplayabilmeli.
b) Kasnak yuksekligi (off contact) esit degil. b) Kasnak baski tezgahindan dért késesinden esit
yukseklikte olmal.
Baski siirecinde ipek a) Boya kuruyor / yogunlagiyor. a) Boya igin uygun medyumlar kullaniimali, boya ve atélye
tikaniyor. b) ipek gok soguk / cok sicak. nem seviyesi kontrol edilmeli.
b) Atolye isisi ve sablonlar uygun derecede olmali.
Baski ylizeyine golgeler, izler = a) Kasnak baski sonrasi kagida yapisarak iz a) Kasnak ytiksekligi (off contact) uygun seviyeye ¢ekilmeli.
olusuyor. yapiyor, kasnak yuksekligi (off contact) cok b) ipekler iireticinin 6nerdigi Nm degerinde kasnaklara
duistik veya hig yok. gerilmeli.
b) ipek gerginligi yanlis.
Hizalama problemleri var. a) ipek gerginligi yanlis. a) ipekler treticinin 6nerdigi Nm degerinde kasnaklara
b) Kasnak ytiksekligi (off contact) hatal. gerilmeli, her renkte ayni gerginlikte veya ayni sablonla
c) Rakle basinci ¢ok yiksek. calisiimali.
d) Baski alani sablonun kenarlarina gok b) Kasnak yliksekligi (off contact) ise uygun ve her baskida
yakin. esit olmali.
e) Kagit seg¢imi uygun degil. c) Rakle basinci distrilmeli.
f) Atélye iklim sartlari uygun degil. d) Baski alanti ile sablon kenarlari arasinda yeterli bogluk
g) Hizalama yontemi uygun degil. birakilmali.

e) Dogru nitelikte bir kagit ile ¢alisiimali.
f) Atolye iklim sartlari uygun seviyeye getirilmeli.
g) Hizalama yontemi kontrol edilmeli.
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