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Ipek Baski1 - Sablon Baski - Elek Baski diye de anilan serigrafi, tekstil sanayiinde, grafik
sanatlarda ve baski resim calismalarinda yaygin olarak kullanilan bir baski teknigidir. Bu
teknikte; metal ya da ahsap ¢ergeveye gerilmis ipek, plastik veya metal dokumadan olusan elek
seklindeki kalip iizerinde baski yapilacak yerler acik birakilip diger yerler maskeleme, boyama
ya da fotomekanik yontemlerle kapatilir. Sonra bu elegin i¢ine konulan baski boyasi1 (miirekkep),
bir styrici (rakle) ile siyrilarak acik kalan yerlerden kagit, cam, kumas, vb. malzemeler lizerine

gecirilir.

Cok eskiden Cin ve Japonya’da goriilen elek baski, insan sagindan yapilmis dokumalara kagittan
kesilmis motifler yapistirilarak elde edilen kaliba yapiliyordu. Bu diisiinceden hareketle sonralari
cok ince ipekten dokunmus elekler yapildi. 19. yiizyil sonlarinda Amerika Birlesik
Devletleri’nde “Silk- Screen Process” adiyla kullanildi. 1920°den sonra da Avrupa’da
yayginlasti. Daha sonralar geliserek 6zellikle ofset ve tiponun uygulanamadigi malzemeler
(tahta, cam, v.b.) lizerine de uygulanir hale geldi. Bugiin ise tekstil sanayii disinda 6zellikle az

sayida baskilar i¢in olanaklar sinirli olsa bile kolaylikla uygulanabilen bir tekniktir.
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Serigrafi Baski Gerecleri

Grafik sanatlarda ve baski resim ¢aligsmalarinda sik¢a kullanilan serigrafi teknigi i¢in gerekli olan
arac- gerecleritanimanin, uygulamadaki sorunlari en aza indirmek agisindan 6nemi biiytktiir.
Gazeler (Elek dokumalar): Konusma dilinde genellikle “ipek™ olarak isimlendirilen gazeleri ii¢

grupta incelemek miimkiindiir.



1- Ipek dokuma: Tabii ipegin en iyi kalitesinden yapilir. Emilsiyonu daha kolay tutar. Esnektir.

Cok fazla germe olanagi oldugundan kii¢iik ve orta boy baskilarda sik¢a kullanilir.

2- Sentetik dokuma: Plastik maddeden yapilan bu dokumanin miirekkep gecirgenligi fazladir ve
kimyasal maddelere kars1 cok dayaniklidir. Uzun siire kullanilabilir. Emilsiyon kolay temizlenir.
Sentetik dokumalar: Polyester (Terylen, Perlon) ve Polyamid (Naylon, Perlon) olarak ikiye

ayrilir. Polyamid’lerin esnekligi fazladir, dayaniklidir, agir sartlarda kullanilabilir. Dogru olarak

gerilmis naylon dokumalarla en kesin kenar ¢izgileri bile elde edilebilir.

3- Metal dokuma: Broz ve paslanmaz ¢elik tellerden dokunur. Esnekligi ¢cok azdir. Cabuk

gevser, kolay biikiiliir ve kirilir. Trikromi baskiya ¢ok uygundur.

Dokumalardaki iplik kalinlig1 ve iplik sayis1 miirekkep gegirgenligi agisindan 6nemlidir. iplik
say1s1, cm2’deki ipligi belirtir. Iplik kalilig1 ise dokumanin kuvvetini belirler. Ince (Small), orta
kalin (Medium), kalin (Thick) ve Cok Kalin (Heavy Duty) olmak iizere uluslararasi standartlara
uygun dort ayr1 iplik kalinlig1 vardir.Dokuma ipliklerinin kalinlig1 arttik¢a ilmekler arasindaki
aciklik ve bos elek yiizeyi azalir. Genellikle elek dokumalar, baskisi yapilacak ise uygun iplik
sayisina gore secilir. Ornegin, traml bir resim igin 180- 200’ liikdokuma, ince yazil1 bir bask1
icin 130- 140’lik bir dokuma, testil iizerine baski yapilacaginda ise 40- 50’lik bir dokuma

se¢ilmelidir.

Cerceveler

Dokumalar, ahsap ya da metal bir ¢er¢eveye gerildikten sonra kullanilabilir. Ahsap cergeve,
nem,sicaklik ve ipek germelerinde deforme olmasina karsin en ¢ok kullanilan ¢ergevedir.

Hafiftir, hazirlanmasi kolay ve ekonomikir.

Genellikle cam tahtasindan olanlar tercih edilir. Cergeve kalinligi, elegin biiyiikliigiine gore 5x5
cm veya 8x8 cm olabilir. Nem ve 1sidan fazla etkilenmemesi i¢in ¢ergevenin dnceden

boyanmasinda yarar vardir.

Metal ¢erceveler, 40x40x2 mmboyutlarindaki aliiminyum ya da galvanizli demir borulardan

yapilir. Eger cerceve paslanirsa dokuma zarar goriir. Metal ¢ergevelerde dokumanin iyi



yapismasi i¢in ¢ok diizgiin olan yiizeyin piiriizlendirilmesi gerekir.

Rakleler (siyiricilar)

Rakle, elek tlizerindeki boyanin sablon deliklerden baski yapilacak yiizeye gegmesini saglayan
styiricidir. Rakleler, degisik profillerde kesilmis kauguklardir. Agag, cam ve celik olanlar1 da
vardir. Kaucuk ve lastik rakleler, tahta veya aliiminyum tutuculara takilarak kullanilir. Baski
yapilacak malzemenin cinsine, sekline, kullanilan miirekkebe,miirekkebin ylizeye yayilma
derecesine ve baski motifinin 6zelligine gore rakle secilmelidir. Kalin bir miirekkep tabakasi
isteniyorsa koseleri yuvarlailmis rakle kullanilmalidir. Fakat fazla miirekkep, baski kenarlarini
bozabilir. Kagit, karton ve benzeri malzeme iizerine yazi veya tramli bir resim basilacaksa
koseleri dik agil1 olan rakle tercih edilmelidir. Boyay1 ¢cok fazla emen tekstil tiirii malzemeler
i¢in ucu tamamen yuvarlatilmis rakleler kullanilir. Cam, metal ve seramik gibi yiizeyler ya da

silindirik malzemeler uze

Sablon Hazirlama Geregleri

Elekte miirekkebin gegmesi istenen yerler bos birakilip diger yerlerin bazi maddelerle
kapatilmasi gerekir. Bu islem ya elle hazirlanmis ve ipege yapistirilmis sablonlarla ya da

fotomekanik kopyalama yonteminde kullanilan 151ga hassas sablon emiilsiyonlariyla yapilir.

Emiilsiyon, 1/10 oraninda “hassaslastiric1” ile iyice karistirildiktan ve miimkiinse bir siire
bekletildikten (30-40 dakika) sonra ipege siiriilmelidir. Hassaslandirici karigmis emiilsiyon,

uygun sartlarda bir hafta kadar saklanabilir. Kurumamis emiilsiyon 1siktan etkilenmez.

Emiilsiyon siirilmiis ve pozlanmis ipekte sonradan kullanilmak i¢in kapatilmasi gereken yerler
ve cerceve kenarlarindaki bosluklar i¢in sablon kapaticilar da bulunmaktadir. Suda ¢oziilebilen

bu kapaticilar, gerektigi zaman kolayca sokiilebilir.
Serigrafi Baski Miirekkepleri
Serigrafi baskilar icin her tiirlii boya kullanilabilir. Onemli olan baski yapilacak yiizeye ve baski

konusuna uygun boyay1 segmektir. Ayrica bu boyanin ipek dokusuna ve rakle yapisina uygun

kivamda (incelikte) olmas1 gerekir. Naylon dokumalar, baski miirekkebindeki asit ve alkalilere



kars1 dayamklidir. ipek dokumalar ise alkalilere kars1 hassastir.

Baskilarda iy1 sonug alabilmek i¢in miirekkeplerin kum ve diger pisliklerden, bekletilmis
boyalarin lizerinde olusan kabuklardan arindirilmis olmasi gerekir. Bu nedenle bask1
miirekkepleri kullanilmadan 6nce ince gozenekli bir tiilbentten siiziilmelidir. Boyadaki pislik

ipegin yirtilmasina, baskida istenmeyen izlerin olusmasina neden olabilir.

Eger baskilarda ince boya tabakasi isteniyorsa, sik dokumali bir ipek ve inceltilmis boya
kullanilmalidir. Buna bagli olarak rakle hareketi hafif olmalidir. Tramli baskilarda keskin kontur
elde edebilmek i¢in kalin miirekkep, yiizey baskilarda ise ince miirekkep kullanilmalidir.
Boyanin ipek gozeneklerini tikamamasi i¢in uzun siire bekletilmemesi, eger zorunlu
beklenilecekse mutlaka silinmesi gerekir. Elek dokumasi kaba, Sablon kalinlig1 fazla ise kalin

miirekkep tercih edilmelidir.

Cesitli boya fabrikalarinca iiretilen serigrafi miirekkepleri, baski yapilacak yiizeye gore

farkliliklar gosterdigi gibi, parlak ve mat olarak da ayr1 6zellikler tasirlar.

Ornegin DYO’nun “Se” serisi serigrafi miirekkepleri, plastik, suni deri, pleksiglas, asetat,
cikartma kagidi, metal, cam, kagit ve karton iizerine uygulanabilirken; 6zellikle ambalaj
sanayiinde ¢cok¢a kullanilan polietileniizerine 6nceden baski yiizeyi hazirlanarak “Sc” serisi
miirekkepler kullanilmaktadir. Polietilenlerin yiizeyi biitengaz alevi ile daglamak ya da elektrikle

bombardimanlamak suretiyle baskiya hazirlanir.

Serigrafi miirekkepleri elek dokumalarina gore se¢ilmeli, 6rnegin; tekstil miirekkepleri ve parlak
miirekkepler, 100’liikkten kii¢iik dokumalarda, mat miirekkepler, trikromik miirekkepler ve
plastik iizerine baski yapilan miirekkepler 100’liikten biiyiik dokumalarda tercih edilmelidir.
Fabrikalar, boyalarinin 6zelliklerini, kullanim yerlerini ve dikkat edilmesi gereken konulari
aciklayan brosiirler verebilirler. Ayrica boyalar konusunda daha ayrintili bilgiler i¢in boya
fabrikalarinin teknik servislerine bagvurmakta yarar vardir.

Incelticiler, Geciktiriciler, Hizlandiricilar

Serigrafi miirekkebinin yapiskanligini (viskozitesini) diisiirmek i¢in yeteri kadar inceltilmesi



gerekir. Bu inceltme, miirekkebin ipek gézeneklerinden kolay gegmesini ve elegin bask1
yiizeyinden kolay ayrilmasini saglar. Inceltici tiner her boya serisine gére degisebilir. Terebentin,
Boya inceltmede sik¢a kullanilan bir maddedir. Seliilozik boyanin Seliilozik inceltici ile, sentetik

boyanin sentetik inceltici ile inceltilecegi unutulmamalidir.

Geciktirici tiner, miirekkebin yiizey iizerindeki kuruma siiresini geciktirir. Cogunlukla yaz
aylarinda kuruma stiresini uzatmak icin kullanilir.

Hizlandirict tiner, boyanin kurumasini hizlandirir. Ozellikle beklemeden birkag renk baski
yapilacaksa, boyaya yeteri kadar hizlandiric1 katilmasinda yarar vardir. Bu tiner de genellikle kis

aylarindaki baskilarda tercih edilir.

Temizleyiciler

Baski sonrasi ipekte kalan artik boyalar, boyanin 6zelligine uygun temizleyicilerle temizlenir.
Temizleme isi, ipegin uzun siire kullanilabilmesi i¢in ¢ok titiz ve aceleye getirilmeden
yapilmalidir. Seliilozik boyalar, seliilozik tinerle, sentetik ya da yar1 sentetik boyalar ise sentetik
tiner veya terebentinle temizlenir. Sentetik boyalar i¢in (saglik yoniinden ve ekonomikligi

nedeniyle) gazyagi da iyi bir temizleyicidir.

Boyalarin temizlenmesi isinde; i¢inde ipegi yirtacak artik madde olmayan iistiibii (iplik artiklari),
bez ya da pamuk kullanilabilir. Ipegin baska islerde de kullanilabilmesi i¢in bask1 sonrasi
emiilsiyondan temizlenmesi gerekir. Cesitli firmalarca {iretilen, emiilsiyonu kisa siirede ¢6zen
Serisil, Akin- Past gibi isimlerle bulunabilen emiilsiyon sokiiciiler vardir. Fakat kolay bulunmasi
ve ekonomik olmasi nedeniyle en ¢ok kullanilan emiilsiyon sokiiclisii camasir suyudur. Ayrica

emiilsiyon s6kmede ispirto da kullanilabilir.

Diger Gerecler

Kalip hazirlarken, baski yaparken ve baski sonrasinda kullanilan bazi geregler vardir ki, gelismis

bir serigrafi atdlyesinde buunlarin bulunmasi ¢aligmay1 kolaylastirir.

Serigrafi tezgah1 Makinesi veya masasi): Serigrafi makinesi, elek ¢ercevesinin baglanabildigi,
ileri- geri, saga- sola kaydirma ayarlama olanagini iizerinde tastyan, delikli masa yiizeyinin

altindaki vakumla bask1 kagidini emerek tutan bir diizenektir. Serigrafi makinesinin olmadigi bir



yerde, 0rnegin evde yapilacak bir ¢alismada kalib1 masaya baglayarak baski yapilabilir. Bunun

icin kalibin bask1 aninda inip kalkmasini saglayacak bir menteseli mengene diizenegi yeterlidir.

Isiklt masa: Emiilsiyon siiriilmiis ipegin kalip haline gelmesi i¢in baski yapilacak isin giiclii bir
1s1kla ipege aktarilmasi, pozlanmasi gerekir. ozlama igin, en altta 11k kaynagi, {istte ise
kirilmayacak kalinlikta bir cam bulunan sandiktan yararlanilir. Isigin cama olan uzaklig iist
ylizeyin kosegeninden biiylik olmalidir. Isikli masanin i¢ yan ylizeyinin 15181 yutmayan aksine
yansitan bir maddeyle (folyo, beyaz yagliboya, beyaz bez, v.b.) kaplanmasinda yarar vardir.
Ayrica bu yan ylizeylerde lambanin meydana getirdigi 1s1y1 dagitacak havalandirma delikleri de

bulunmalidir.

Isik kaynagi olarak masa genisligine gore yeterli floresan lamba kullanildig: gibi biiyiik wattl
0zel foto lambalar1 da kullanilabilir. Evde yapilan ¢alismalarda flas bile yeterlidir.

Isikli masanin olmadig1 yerde 151k tersten verilerek pozlama yapilabilir. Soyle ki: Ipek, 151k
yansitmayan bir masaya konur. I¢ine baski yapilacak kalibin filmi yerlestirilir, filmin iistiine
kalm bir cam kapatilir, yeterli uzakliktan 1s1k iistten tutulur. Onceden denemelerle belirlenmis
stirede 151k verildikten sonra ipek yikanir. Burada 151k kaynagi olarak masa lambasi
kullanilabildigi gibi, flas da kullanilabilir. Bu yontem serigrafi atdlyesi olmayanlarin rahatlikla
kullanabilecegi bir yontemdir.

Asetat, aydinger, tire (line) film: Ipege pozlanacak olan resim, asetat ya da aydinger gibi 1s1k
gecirgenligi olan ylizeylere 6nce siyah miirekkeple ¢izilir. Bu ¢izim aninda aydinger biraz
marullanabilir, fakat miirekkebi emmesinden dolay1 rahat ¢alisilir. Asetat da ise yiizey yagdan
arindirilmazsa stiriilen miirekkep 1yi yapigsmaz, dokiiliir. Bu nedenle asetata ¢alismadan 6nce

pudra veya gomalak siiriilmesinde yarar vardir.

Ayrintili resim veya ince yazilarin kalibi ise tire filme alinarak hazirlanabilir. Tire film ¢alismasi
i¢in bir karanlik odanin, reprodiiksiyon kamerasi ya da yanlarinda spotlar1 bulunan bir

agrandizoriin bulunmasi gerekir.

Ipek yikama (banyo) ortami ve hortum: Ipekte 151k almayan emiilsiyonlarin, 1slatilarak sonra da
su piiskirtiilerek dokiilmesi, yikanmasi gerekir. Pozlama sonrasi vakit kaybetmeden banyonun
yapilmasi, bunun i¢in de uygun bir mekan ve kiivet gerekir. Sablonun olugmasi i¢in hortumla

yapilacak piiskiirtmenin basinci fazla olmamalidir. Fazla basingli su sablonun keskinligini bozar.



Kurutma tezgahi: Calisma ortaminin dar oldugu yerlerde ¢ok sayidaki baskilar1 kurutabilmek
i¢in Ust Uste tel raflardan olusmus bir kurutma tezgahina ihtiyag¢ vardir. Fakat duruma gore

atolyeye ip gerip ¢camasir mandallariyla da kurutma ortami yaratilabilir.

Kurutma makinesi: Ipege siiriilen emiilsiyonun kurutulmasinda ve pozlama sonras1 yikanmis
kalibin kurutulmasinda bir sa¢ kurutma makinesinin ya da klima cihazinin biiyiik kolayliklar
sagladig1 bilinmelidir. Fakat 1sinin 40 dereceyi gegmemesi gerekir. Gerek emiilsiyon
kurutulurken, gerek banyo sonrasi ipegin asir1 sicak ortamda kurutulmasi sakincalidir, ipek

iplikleri biiziilebilir, bozulabilir.

Calisma Basamaklari

Gazenin (dokumanin) gergeveye gerilmesi: Gazelerin ¢erceveye gerilmesinde degisik yontemler
kulanilmaktadir. Fakat en ¢ok kullanilan elle germe yonteminde: Dokuma, ¢er¢evenin bir
kenarina gergin sekilde yapistirilir ya da tel zimbayla zzimbalanir. Burada ipek dokusunun
birbirine parelel olmasina dikkat edilmelidir. Ipek, sekilde goriildiigii gibi A1’den B1’e

geildikten sonra A2’den C1’e de gerilerek yapistirilir veya zimbalanir.
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A kosesinden D kosesi yoniine ¢arpraz olarak c¢ekilerek tutulur ve germe islemi B2 den D2’ye

daha sonra da C2’den D1’e dogru siirdiiriiliir ve zimbalanir. Zimbalamanin gerilme aninda ipegi
yirtmayacak sekilde olmasi gerekir. Zimba tellerinin ¢erceveye dik ya da parelel degil 45 derece
egiklikte olmasinda yarar vardir. Dokumanin ¢ok gergin olmasi elek esnekliginin kaybolmasina

ve yirtilmasina, ¢cok gevsek olmasi da resim ve yazilarin bozuk basilmasina neden olur. Ipek



germe isinde mekanik araclard a kullanilabilir, fakat hangi yontem kullanilirsa kullanilsin asil
olan dokumanin ipliklerinin birbirine paralel olmas ve yeterli esneklikte gerilmesidir. Ipegi
cerceveye germeden once ya da gerdikten sonra soguk ve sicak su (en yiiksek 50 0 ¢) ile

yikanmasi, ipliklerin uzamasini, direncin azalmasini, dolayisiyla da iyi gerilmesini saglar.

Sablonun hazirlanmasi: Baski dncesinde elegin boya gecirecek kisimlari agik birakilip diger
kisimlarinin kapatilmasi gerekir. Sablon hazirlamak i¢in kullanilan yontemlerden biri, 6nceden
hazirlanan sablonun elege yapistirilmasidir. Bunun icin bir yiizii yapiskan ¢ikartma kagitlar1 ya
da maskeleme bantlar1 kullanilabilir. Bagka bir yontemde ise su yol takip edilir: Baskis1
yapilacak resmin ilizerine elek konur. Yagl kalem (pastel, asetat kalemi, litografi kalemi) ya da
yagli boyayla ipek lizerine kopyas1 alinir. Cizim bittikten sonra elegin tiim yiizeyi suda eriyen
kola veya arap zamki ile kapatilir. Kuruduktan sonra yagl kalem ve boyalar terebentinle silinir.

Agcilan bu yerlerden rakle ile serigrafi miirekkebi gecirilerek baski gerceklestirilir.

Encok kullanilan yontem, elegin 6nceden 1s18a hassasbir emiilsiyonla kapatilip, sonra resim ve
yazilarin giiclii bir 1s1kla kopya edilmesidir. Fotomekanik kalip hazirlama da denilen bu
yontemle en kii¢iik ayrintilarin bile sablonu hazirlanabilir. 1/ 10 oraninda hassaslandirici
karistirilmis emiilsiyon, bir rakle veya cetvel yardimiyla elege siiriiliir. Elekte acik yer
kalmamasina dikkat edilmelidir. Ipege detayli baskilar icin kopya aliirken ince emiilsiyon, ¢ok
trajli baskilar i¢in ise kalin emtilsiyon siiriilmesinde yarar vardir. Fakat kalin emiilsiyonun daima

kalin boya tabakas1 gegirecegi unutulmamalidir.

Emiilsiyon siirerken ortamin tozdan ve pislikten arindirilmis olmas1 gerekir. Ipege yapisacak
tozlar, kalib1 bozar.

Emiilsiyonla kaplanmis ipek, karanlik bir ortamda en fazla 300 C’da kurutulur ve ayni1 giin
icinde diger islemleri yapilir. Yeni pozlamasi gergeklestirilir. Pozlama icin ise asetata ve
aydingere ¢izilmis resim ya da tire filme alinmis yazi, 1s1klt masaya konularak tizerine ipek
yerlestirilir. (Bu arada baski aninda raklenin kolay hareket edebilmesi i¢in ¢erceveye yakin
yerlerde 4- 5 cm’lik bosluklarin olmasina dikkat edilmelidir. Resim ve yazilarin ¢ok kenara
dayanmasi baskiy1 giiglestirir). Ipek, film iizerindeki ayarlamasi bittikten sonra iist kismindan
koyu renk bir ortii ile kapatilir ve iizerine cam ya da sunta gibi diiz bir cisim konur, onun {lizerine
de ipek yiizeyinin, 1s1kl1 masaya yani filmlere denenmis uygun bir siire (5- 8 dakika) masadaki
151k agilarak pozlama yapilir. Siirenin normalden uzun olmasi, sablonun agilmamasina, kisa

olmasi ise resim ve yazi &



Pozlamasi biten ipek, bir kiivet ya da uygun bir mekanda suyla 1slatilir, yikanir. Cok basingli su
piiskiirtmek olumsuz sonug¢ dogurabilir. Kalip iki taraftanda acele etmeden bol su ile
yikanmalidir. Yikama aninda elekte 1s1k alan yerlerin sertlesmis olarak kaldigi, 1s1ik olmayan

yerlerin ise dokiildiigi goriilecektir.

Az yikamadan veda ipegi dik tutarak kurutmadan dolay1 sablonun agik olan yerlerinde sulu
emiilsiyon artiklar1 goriilebilir. Islak ipekte kolay farkedilmeyen bu tikanma baski asamasida
ortaya ¢ikip calisani giic duruma sokabilir. O nedenle ipek yeterince yikanmali ve yatay durumda

kurumaya birakilmalidir.

Kuruyan ipekte istenmeyen agiklar kalmissa artan emiilsiyonla kapatilip, rotus yapilabilir. Ayni
ipekte birkag kalip birden poozlanmis ise baski aninda boya sigramamasi, temiz kalmasi i¢in

kullanilmayan yerlerin kagitla maskelenmesinde yarar vardir.

Baski islemi: Baski tezgahina (makinesine) ya da temiz, diiz bir masaya mengene ile baglanan
ipegin altina baski1 yapilacak kagit vb. malzeme, etrafinda uygun bosluk birakilarak ayarlanir,
yerlestirilir. Rehber kagit dedigimiz bu kagit, eger ¢ok renkli baski yapilacaksa her renk baskinin
ayarlanmasinda kullanilir. Bir kdsesine kagitlarin tam oturmasi i¢in bantla bir kosebent

yapilmalidir ki bu kdsebentin ¢ok renkli baskilarda 6nemi daha da biiyiiktiir.

Kiiciik kaplara istenilen kivamda ve renk tonunda hazirlanan serigrafi miirekkebi ¢calismanin
biraz disina dokiilerek rakle ile 6nce kalip gozeneklerine verilir. Sonra 45 derece egimle ve
yeterli basingla rakle ¢ekilerek boyanin tabandaki malzeme iizerine gegmesi saglanir. Elek
cercevesinin altina 1- 2 cm’lik bir yiikseklik konulmasi ipegin rakle basinci sonrasinda baski

malzemesi iizerinden kolay ayrilmasini, bu malzemenin ipege yapismasini saglar.

Boya kivami, rakle agis1 ve basinci uzun deneyler sonunda en uygun bicimini kazanacaktir. Bu
konuda sabirli ve dikkatli olmanin yarar1 vardir.

Tiim baski islemi bittikten sonra elekteki fazla boya alinir ve zaman kaybetmeden ipek
temizlenir. Ipegin tam temizlenmis olmasi, temizlik i¢in kullanilan iistiibiide boyanin
goriilmesinden anlasilir. Ipegin uzun siire kullanilabilmesi, boyadan ¢ok iyi arindirilmasiyla

mumkundiir.

Emiilsiyonun temizlenmesi: Temiz bir masa {izerine konulan ipege ¢camasir suyu dokiiliir, bir



firgca yardimiyla ovalanir. Camasir suyunun biitiin ylizeye etki edebilmesi i¢in bir siire gazete
kagidiyla kapatilip bekletilmesi de miimkiindiir. Veya naylondan bir kiivet diizenegi hazirlanip,
ipek, ¢amasgir suyu icine yatirilabilir. Fakat bu yontemde ¢ergevede, uzun siire suda kalmaktan
kaynaklanan sismeler, bozulmalar olabilir.

Bu asamada acele etmeden biitiin emiilsiyon ¢oziiliir, daha sonra basingli suyla yikanarak
temizlik tamamlanir. Temizleme aninda dikkatli olmak, ipegi yirtmamak ve yiratmamak gerekir.

Kalan emiilsiyon olursa ispirto ile silinebilir.

Hatalar ve Sonuclar

- Yagdan arindirilmis ipege siiriilen emiilsiyon tabakasi yeterince yapismaz, bosluklar meydana
getirir.

- Emiilsiyon yeterince kurumadan pozlama yapilmigsa yer yer acilmalar olusur.

- Pozlama aninda ipegin yeterince negatif iizerine oturmamasi ve negatifin saydamliginin iyi
olmamasi (6rnegin filmin bulanik olmasi) istenmeyen golgeler, izler yaratir.

- Emiilsiyon tabakasinin ¢ok ince olmasi, tozlanmasi, siiriilen emiilsiyonun veya yikama sonrasi
elegin sicakta kurutulmasi, banyo aninda ovalanmasi kii¢iik deliklerin olusmasina neden olur.

- Emiilsiyon tabakasinin ¢ok kalin olmasi, ipegin negatif {izerine yeterince yerlesmemesi, fazla
pozlanmasi ve uzun siire yikanmasi, resim ve yazi konturlarinin bozulmasina neden olur.

- Banyo sonrasi akint1 olmasi, kurumanin uzun siirede gerceklesmesi, gozeneklerin tikanmasina;
emiilsiyon siirlilmesi ile pozlama arasinda gegen siirenin uzun olmasi, pozlamadaki 151k
kaynaginin fazla sicaklik yaymasi, negatifin yeterince pozlanmamasi da sablonda bulanikliklar
meydana getirir.

- Bask1 aninda bekleme gerektiginde agik gézeneklere boya akmigssa alta gegen boya miktari
artacagindan yayilma ve tagma olacaktir.

- Cercevenin zayif olmasi, mengeneye iyi baglanmamasi ve ipegin ¢cok gevsek gerilmesi

baskilarda kaymalara ve bozulmalara neden olur.
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