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OZET

CAM UYGULAMALARINDA SERIGRAFI BASKI TEKNIGiYLE
METAL TOZLARININ KULLANIM OLANAKLARININ ARASTIRILMASI

Giilhan KARABULUT

Cam Anasanat Dali

Anadolu Universitesi, Lisansiistii Egitim Enstitiisii, Nisan 2024

Danisman: Dog. Dr. Goktug GUNKAYA

Bu ¢alismada; camdaki diger kaplama yontemlerinin sanatsal alandaki uygulama
zorluklari, 6n hazirlik agamasi ve kaplanacak iiriin boyutundaki sinirlamalar gibi teknik
uygulama unsurlarinin disina ¢ikip, metal tozlarinin cam yiizeye aktarimimnin siirlart,
direkt ve endirekt serigrafi baski yontemleriyle kullanim olanaklarinin deneysel bir
yaklagimla arastirilmas1 amaglanmustir.

Projenin kapsami; medyumla baskiya uygun hale getirilen metal tozlarinin 1spatula
yardimiyla cama uygulandigi on caligmanin ardindan direkt ve endirekt baski
yontemleriyle basilan taslak baskilarin cama transferinden olusmaktadir. Ayrica; 1s1l
islem sonrasinda, cam ile metal tozlarinin uyumu, toz metallerin yiizeye tutumumu,
camda olusan renk ve artistik etkiler tez kapsaminda yer almaktadir.

Tezin ilk boliimiini baskinin ve serigrafinin tarihsel siirecinin yani sira serigrafi
baski ydntemleri olusturmaktadir. Ikinci béliim, camda serigrafi baskinin ve metallerin
kullaniminin tarihgesi ile serigrafi baski ve metal calisan sanat¢ilar ve cam ylizeylere
uygulanan diger baski tekniklerinden olusmaktadir. Ugiincii boliimde, serigrafi baski
tekniginde kullanilan temel malzemeler ve gerecler anlatilmaktadir. Dordiincii boliim,
metal tozlarinin cam yiizeylere kullanim olanaklarinin arastirildigi deneysel ve kisisel

uygulamalardan olusmaktadir.

Anahtar Sozciikler: Metal tozu, Cam, Serigrafi baski, Metal tozu desen, Cam {izerine

serigrafi bask1



ABSTRACT

INVESTIGATION OF THE USE POSSIBILITIES OF METAL POWDERS WITH
SCREEN PRINTING TECHNIQUE IN GLASS APPLICATIONS

Giilhan KARABULUT

Department of Glass
Anadolu University, Graduate Education Institute, April 2024

Advisor: Assoc. Dr. Goktug GUNKAYA

In this study; It is aimed to go beyond the technical application elements such as
the application difficulties of other coating methods on glass in the artistic field, the
preliminary preparation stage and the limitations in the size of the product to be coated,
and to investigate the limits of the transfer of metal powders to the glass surface and the
possibilities of using direct and indirect screen printing methods with an experimental
approach.

The scope of the project; It consists of transferring the draft prints printed with
direct and indirect printing methods to the glass, after a preliminary study in which metal
powders made suitable for printing with a medium are applied to the glass with the help
of a spatula. Moreover; The compatibility of glass and metal powders after heat treatment,
the attitude of powder metals to the surface, the color and artistic effects on glass are
included in the scope of the thesis.

The first part of the thesis consists of the historical process of printing and screen
printing as well as screen printing methods. The second part consists of the history of
screen printing and the use of metals on glass, artists working with screen printing and
metal, and other printing techniques applied to glass surfaces. In the third part, the basic
materials and equipment used in the screen printing technique are explained. The fourth
part consists of experimental and personal applications in which the possibilities of using

metal powders on glass surfaces are investigated.

Key Words: Metal powder, Glass, Screen printing, Metal powder pattern, Screen
Printing on Glass
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GIRIS

Serigrafi baski teknigi, sablon baski kokenli olmasi sebebiyle en eski, ancak
giinimiizde uygulama sekliyle en modern baski tekniklerindendir. Resmi belgelere gore
ilk o6rnekleri 500 — 1000 yillar1 arasinda Cin ve Japonya’da goriilmektedir (Esen &
Giindogdu, 2021).

16. yiizyil da Japonlar tarafindan insan sa¢indan hazirlanan eleklerin kullanilmasi
daha sonra Avrupa’da 11 Temmuz 1907°de Samuel Simon’un kalipta ipek tiilbenti,
sablon malzemesi olarak kullanmasiyla modern baskinin temelleri atilmistir (Sefar,
1999).

Serigrafi baski dncesinde, cam ylizeylere ¢esitli baski uygulamalar1 yapilmaktaydi.
Bu yontemlerden ilki bakir plakalara yapilan oyma baski yontemidir. Gorseller oyma
yontemiyle bakir plakaya aktarilir, plaka 1siya dayanikli boya ile boyanir daha sonra
kagida basilirdi. Cama uygulanan bu kéagitlar 1siya tabi tutulur ve gorsel cam ylizeye
sabitlenirdi.

1915’de UV 1s18a duyarli foto emiilsiyonun icadiyla fotografik gorsellerin
yiizeylere transferi miimkiin olmustur. Endiistrinin gelismesiyle karmasik desenlerin
cama uygulanmasina olanak saglamistir.

1930'da cam i¢in sulu ¢ikartma ydntemi, Johnson Matthey adinda bir ingiliz firmasi
tarafindan gelistirilmistir. Ozel bir soliisyon ile kapli decal kagidina yapilan baskilarmn
sundugu olanaklar ile diiz, i¢ boyutlu, i¢ biikey, dis biikkey yiizeylere ve cam formun igine
gorsellerin  uygulanabilmesi, sanatsal ve endiistriyel acidan biiylik bir avantaj
saglamaktadir. Daha sonra bu yontem cam ve seramik dekorlamada bas yontem olarak
kullanilmistir (Petrie, 2006).

Bugiin cam sanatinin geldigi noktada, camin 0&zellikleriyle birlikte cesitli
materyaller kullanilarak, diisiince goriiniir bir hale getirilmis ve cam diger disiplinler ile
bir araya getirilerek alternatif anlatim olanaklar1 ile kavramsal ve gorsel olarak

zenginlesmistir.



BIiRINCi BOLUM

1. SERIGRAFI BASKI TEKNiGi TANIM VE TARIiHCESI

Bu bdliimde, baskinin tanimimin yani sira baskinin tarihsel siireci ve bu siireg
sonrasi ortaya ¢ikan geleneksel baskilara ve temel baski tekniklerine kisaca deginilmistir.
Temel baski tekniklerinden biri olan ve tez kapsaminda kullanilan serigrafi

baskinin tanimui, tarihgesi ve yontemleri bu boliimde detayli bir sekilde ele alinmustir.

1.1. Tarihsel Siirecte Baski Teknigi

Baski; sekil, yazi, grafik ve resimlerin gergegine en yakin bigimde miirekkep ya da
boya ile bir yiizey lizerine birden fazla kopyasinin alinarak ve hizli aktarilmasi olarak tarif
edilebilir (Erdem, 2017).

Insanlik tarihinin déniim noktalarindan biri de, Orta Paleolitik donem ’den, Ust
Paleolitik doneme gecis stirecidir. Bu gecis siireci, Childe ve takipgileri tarafindan
“Yaratic1 Patlama” olarak adlandirilmis ve “Sanat” in bu donemde ortaya ¢iktigina dair
diistinceler olusmustur.

Gordon Childe “Aletlerin Oykiisii” adl1 kitabinda sdyle der:

Tagslar tlizerinde elle yapilan siirekli ve degisik deneyler sonucunda beyinde tasla,
tasin yararlar1 arasinda bir bag olusmustur. Baska bir ifadeyle “elle diisiinme” sonunda
yaratici biling, tasin elle kirilip, boliinlip, yontularak istenilen sekle sokulabileceginin
sonucu olarak geligmistir (Fischer, 2010).

[k yontma tas aletlerden sonra, ¢esitli ydntemlerin gelistirilmesiyle tas isciligindeki

ustalik iist diizeye ulagsmistir (Leakey, 2006).

Gorsel 1. 1. Mizrak u¢lar:
(http-1)



Orta Paleolitik donem siiresince iiretilen aletlerin formlar1 benzerlik gosterirken;
tiretilen aletlerin islevselligi 6n plandaydi. Temelde, hemen hemen 200 bin y1l siireyle
degismeden kalan tas alet teknolojisinin yerini birden bire daha ileri ve hizla gelisen bir
el sanat1 teknolojisi ald1 (Leakey, 2006). Ust Paleolitik donemde bu durum degismis,
tiretilen aletlerin islevi ile birlikte sekli de onem kazanmistir. Bu degisim Alison Brooks’a
gore Zihinsel yeti agisindan bir gegisti (Lewis-William, 2020).

Tarih Oncesi doneme ait tas aletlerin tiretimini biling ile iliskilendiren Arsebiik’e
gore; “Alet yapiminda geliskin bir sinir sisteminin olmasi gerekir. Yani tutma, gérme ve
diisiinme arasindaki koordinasyon zorunludur. Eski tas aletlerini mekanik olaylar olarak
algilamak ve arkasindaki zihinsel faaliyeti yani, soyutlamayir gérmezden gelmek o
zamanin gerg¢egini gormezden gelmektedir (Arsebiik, 1990)”.

Bu bakis agis1 ile bakildiginda, Doga’da bulunan hammaddelerden elde edilen
boncuk, kolye ve diger kisisel siis esyalariin gelisi giizel iiretilmedigi, aklin yeni biligsel
akiskanligi, yani teknik ve sosyal zekdlar arasindaki uyum sonucunda ortaya ¢iktigi

diistincesi olusmustur (Mithen, 1999).

Gorsel 1. 2. MO 70. binyil civarinda Giiney Afiika Blombos Magarasinda cizilmis ast boyast
(http-2)

Bu donem de iiretilen seckin nesneler, form ve islevsel 6zelliklerinin yani sira tizeri,
geometrik isaretler ile bezenmis; noktalar, 1zgaralar, egriler, zikzaklar, i¢ ice gegmis
egriler ve dikdortgenler nesneler {izerine gesitli aletler yardimiyla kazinmistir. (Leakey,
2006)

Tarih 6ncesi insanlarin yapmis oldugu kazima calismalarinin, kazima diirtiisiiyle
rastgele mi yaptiklar1 ya da kendi aralarinda belirledikleri sanatsal bir ifade ¢izimleri mi
oldugu bilinmemektedir. Tlk olarak ¢esitli geometrik sekillerden, zamanla hayvan ve insan
tasvirlerinin bulundugu desenlere gecis olmustur. Bu gecis siireci igerisinde kazima yiizeyi

olarak ilk baslarda deniz kabugu, tas ve yumurta kabugu tercih edilirken ¢izim ve kazimadaki



geligimle birlikte, magara duvarlarina oyarak ya da boyayarak resimler yapma gibi sanatsal

etkinlikler ilk kez ortaya ¢ikiyordu (Demir, 2017).
Yine bu c¢agda takilarin yam sira, ¢esitli nesneler iizerine, magara duvarlarina
oyarak ya da boyayarak resim yapma gibi sanatsal etkinlikler ilk kez ortaya ¢ikiyordu.

Bugiin, taginabilir sanat (art mobilier) olarak bilinen bu nesneler ¢ok ¢esitli lirlinlerden
olusuyordu. Boncuklar, kolyeler, oyma mizrak firlaticilar, heykelcikler, iizerine imgeler
cizilmis ve kazinmis ( “plaquette” olarak bilinen) yassi taglar, uzun kemiklerden yapilmis ve
ustaca siislenmis asalar bazilaridir. Bu parcalarin pek cogunun iistiine, balik, kus gibi hayvan
ve daha az siklikla insanst figiirlerin imgelerinin yani sira paralel ¢izgiler, ters V isaretleri ve
centiklerin karmasik diizenlemeleri kazinmis veya oyulmustur. insanlarin objets d’art (sanat
nesneleri) olarak gérmeye egilimli oldugu bu parcalar, kemikten, tastan, mamut diginden,
kehribardan ve geyik boynuzundan yapilmisti. (Lewis-William, 2020).

[k insan, Ispanya ve Fransa’daki yaklasik 22 magara sistemlerinin en derin ve
karanlik noktalarina, magara duvarlarina, kiregtas1 perdelerin iizerine yiizlerce
metrekarelik alanlara ¢esitli hayvan figiirlerinden olusan desenlerin yani sira insana ait el
izleri birakmuglardir. Bu el izlerinin ¢ogunu, boya piiskiirtmek yontemi ile elde
etmislerdir. Daha az kullanilan diger bir yontem ise, avug i¢lerinin boyanmasindan sonra

duvarda iz birakacak bigimde bastirilmasi yontemiyle gerceklestirmislerdir. Bu yontem

ile elde edilen el izleri baskinin ilk drnekleri olarak kabul edilir (http-1).

Gorsel 1. 3. Neolitik doneme ait el baskilar:
(http-3)

Insanoglunun ekolojik sorunlari asip, tarim da ilerleme kaydederek yerlesik diizene
gectigi ve insanin dogal ¢evresini hakimiyeti altina aldig1 ¢cag, Neolitik ¢agdir (Tiirkcan,

1999). Uretim tekniklerindeki gelismeler; sosyal, ideolojik ve siyasal yenilikleri de



beraberinde getirmistir. Bu sayede giiniimiizdeki miilkiyet odakli, hiyerarsik sosyal
hayatin ilk adimlar1 atilmistir (Erkus & Kiigtik, 2021).

[lk defa, Neolitik ¢cagda insanoglu bilgiyi bir simge haline getirmis, bu simgeyi belli
nesnelerin etiketlenerek, kayit altina alinmasini ve giliven i¢inde transfer etmesini
saglayacak damgalara doniistiirmiistiir. ilk 6rneklerine M.O. 6. bin’de Levant’da
rastladigimiz damga miihiirlerin, On Asya da ve ona kosut gelisen Anadolu’daki geliskin
ciftci topluluklarinin, zaman icinde ortaya c¢ikan miilkiyet kavramini simgeledikleri
diisiintilebilir (Tiirkcan, 1999).

Miihiirler, yiiksek baskinin ilk 6rnek kaliplar1 olarak degerlendirilir. Silindir
miihiirlerin uygulandig1 yiizeyler kapilar, saklama kavanozlar, kil tabletler, ticari esya
balyalar1, amulet (muska) ve kumastir. Miihiir baskilarin kullanim alanlarinin ¢esitliligi,
devamli kullanilmasini ve ¢ogaltilmasini zorunlu kiliyordu. Miihiirlerle birlikte desenleri

cogaltma sorunlarmin daha ilk caglarda basladig: goriilmektedir (isbilir Aydin, 2007).

Gorsel 1. 4. Mezopotamya kiregtasi silindir ve baskisi, (Louvre)
(http-4)

En eski ornekler islenmesi kolay yumusak taslara oyulmus damga bi¢imindedir.
Bunlar ¢ogunlukla kulplu ve nispeten biiyiik nesnelerdir. Suriye’de bulunan Tell Bugras ve
Ras-Shamra’da ele gegen erken miihiir 6rneklerinin tekstil, viicut ve ekmek damgalamak igin
kullanildig: diisiintilmektedir. Yine Tell al Kaum’da ele gegen ¢ok sayida levha tizerinde yer
alan miihiir baskilari, erken donem miihiirlerinin kullanim alanin1 géstermesi bakimindan
dikkat ¢ekicidir. Anadolu’da ise en erken Catalhdyiik’te pismis kilden yapilmis miihiirlere
rastlanmistir. Mezopotamya’da M.O. 4. binyilin ikinci yarisinda kentlerin gelismesi ve
yazinin yayginlagsmasiyla birlikte mihiir kullanimi oldukca yayginlasmistir. Bu durumda
ticaretin pay1 olduk¢a biiyiiktiir. Bu donemde Mezopotamya’da seklinden dolay1 silindir
miihiir olarak tanimlanan yeni bir miihiir tipi ortaya ¢ikmustir. Silindir miihiirlerde bask1
alanin genisligi cesitli figiirlerle olusturulan hikdyeci tasarimlara imkan saglamaktadir.
Dolayisiyla silindir miihiirler kullanim kolaylig1 sagladig: i¢in kisa zamanda Anadolu ve

Mezopotamya cevresine yayillmistir. Miihiir yapiminda ¢ogunlukla tas ve yari degerli taslar,
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pismis kil, kemik, fildisi gibi sert malzemeler kullanilmistir. Metalden iiretilen miihiirler ise
bronz, demir az sayida giimiis ve altindan iiretilmistir. Miihiir bezemelerinin islenmesinde
cizgi (linear), kesme (wheel cutting), delgi (drilling) teknikleri kullanilmistir (Danismaz &
Sahin, 2022).

Arkeolojik kaz1 ¢aligmalari neticesinde, kii¢iik pigsmis toprak miihiirlerin haricinde,
degisik bicimlerde, boyutlar1 5-12 cm arasinda degisen damgalar da bulunmustur. Pigmis
topraktan elde edilen damgalarin, baskilama alanlar1 digbiikey sekilde ¢alisilmis ya da
kiire bi¢imindedir. Bu biiyiik kil baskilarinin tam olarak ni¢in kullanildigina dair kesin bir
bilgi yoktur (Isbilir Aydin, 2007).

One siiriilen goriislerden biri, Von Vickede aittir. Von Vickede gore 5-10 cm
boyutlarindaki bu damgalar tahil damgasi1 veya tahil miihiirii olarak adlandirilmaktadir.
Ekmek somunlarinin stislemesi i¢in kullanildig: diisiiniilmektedir.

Ikinci bir goriise gore, bu buluntular insan viicudunu siislemek amaciyla iizerine
boya baskis1 gerceklestirilen damgalardir. Sibirya’da 5. binin ortalarini isaret eden mezar
cesetlerinin kirmiziya boyanmis olmasi ve Catal Hoylikteki mezarlarda kirmizi boya
kalintilarinin bulunmasi; o donem insaninin 6liim ve yeniden dogum arayisinin sonucu

olarak, bu damgalar1 kullandiklar diisiiniilmektedir (Isbilir Aydin, 2007).
Arkeoloji litariitiiriinde “miihiir” (Fransizcas1 Sceaw/Cachet, Ingilizce Seal, Almanca
Siegel, Flamanca Zegel olarak gecer) adli bu geregler, baski yiizeyi ice dogru oyularak
(negatif) islenen bezeklerin yer aldigi, bir nesne iizerinde iz birakan baskilama araglari i¢in

kullanilmaktadir. Uzerine damgalama yapilan nesnelere ise “miihiir baskis1” veya “bulla” ad

verilmektedir (Ttrkcan, 1999).

Mezopotamya’da kil ve silindir miihiirlerin baski amaciyla yiizeylere kullanildig:
siiregte, M.O. 3000 yillarma tarihlenen “Mohenjo Daro kalintilarinda bulunan bez
artiklar1” Hindistan’da aga¢ kalip ile kumas iizerine yapilan baski orneklerinin ¢ok
eskilere gidebileceginin kanitlar1 olabilmektedir (Demir, 2017).

Yiiksek baski1 (agag baski) teknigi ilk zamanlar Uzakdogu da bir tiir tanitma-yayma
ve ¢ogaltma araci olarak kullanilmistir. Taoist rahipler, agacit oyarak elde ettikleri
miihiirleri, kotii ruhlar1 kovmak i¢in kagit tizerine baskida kullanmislardir. Bu yontem ile
basilan Budist kitaplar1 glinlimiize ulagmistir. 845’de Cin’de meydana gelen katliamdan
kacan rahipler Japonya’ya siginmislar ve Japonlarin hayranlik duydugu bu teknik Nara
kentinde geliserek varligini siirdiirmiis sonrasinda Cin’i tekrar etkilemistir. M.S. 762-
769’de Japon imparatorigesi Shotok tarafindan iki budist rahibe yaptirilan "Dia-Mond-
Sutra" agag baski teknigiyle bezenen ilk basili kitap olarak bilinir (Isler, 1997).



Gorsel 1. 5. Cince Elmas Sutra, 9. yiizyill, Tang Hanedani Xiantong dénemi, MS 868. British Library
(http-5)

Agac baski tekniginin, Misir ve Mezopotamya'da damga formunda kullanildig:
bilinmektedir. Eski kayitlardaki verilere gore, Misirlilar tarafindan keten kumas tizerine
uygulanan en eski aga¢ kalip drnegi, M.O. 4. yiizyila tarihlenen Ahmin-Panapolis’de
bulunan bir ¢ocuk entarisidir (isler, 1997).

Avrupa’da kagit iretiminin baslamasi ile aga¢ baskinin kullanimi paralellik
gostermektedir. Budizm’i yayma amaciyla Avrupa’ya gelen, “Budist Rahipler tarafindan
yayginlasan ahsap baskilar, Hindistan iizerinden Italya'ya 1270'de gitti. Bu teknik
Fransa'ya 1370, Almanya'ya ise 1453'de ulagsmustir (http-2)”.

Giinlimiize ulagan en eski aga¢ baski kalibinin tizerindeki desende goriilen giyim
ve zirthin oOzelliklerinden aga¢ kalibin 1370 ile 1380 yillar1 arasina ait oldugu
diistiniilmektedir (Demir, 2017).

Gorsel 1. 6. 1370 ile 1380 yillar: arasina ait agag baski kalibi
(http-6)



15.ylizyilda Avrupa'da agac baski resimler karsimiza ¢ikmaktadir. Aga¢ baski
kaliplarinin oyun kartlar1 ve dinsel amagli baskilarda kullanildigi goriilmektedir. Ayrica
Avrupa'da 15. yiizyildan 6nce agag kaliplarin kumasa baski i¢in kullanildigi bilinmektedir
(Isler, 1997).

“Basilmis ilk metin 9. yiizyilda Cinliler tarafindan ksilografya yontemi ile yani
yontulmus ya da kazilmis tahta levhalar yardimiyla gerceklestirilmisti (Erdem, 2017)”.
Daha sonra 1440’11 yillarda Gutenberg tarafindan gelistirilen metal kaliplardan elde
edilen harf kaliplarinin, yan yana getirilmesi ile elde edilen sayfa olusturma teknigi,
Almanya’dan baglayarak tim Avrupa’ya yayilmistir. Bu gelismeyle birlikte yazi
basiminda 6nemini yitiren agac¢ baski teknigi, kitap resimlemede kullanilmaya devam
edilmistir (Demir, 2017).

Matbaada metal materyalin kullanilmaya baslamasiyla ve aga¢ baski kaliplarinin
cabuk deforme olmasi sonucu baski sayisinin az olmasi ve ilk baskilar ile son baskilar
arasindaki kalite farki gibi dez avantajlari metal kalip kullanimini 6ne ¢ikarmistir.
Sanatcilarin ara tonlar1 yakalamada sundugu imkanlar, metal yiizeylere desenleri kolay
caligabilmeleri ve ¢ok sayida baski alabilmeleri teknigi daha tercih edilir hale getirmistir
(Limon, 2011).

XV. yiizyilda Avrupa’da bakir plakalar iizerine islenen desenlerin kuyumcular
tarafindan yapildigi bilinmektedir. Ayn1 zamanda plakalar iizerine kimyasallarin
uygulanmasi Silah ustalari tarafindan yapilmigtir (Karaalan, 2015).

Metal kaliplar ilk donemlerinde basili kitaplarda az kullanildi, ama 16. yiizyilin
ikinci yarisinda metal kaliplar, aga¢ baski kaliplarinin yerini alarak kullanimi
yayginlagmistir (Demir, 2017).

18. ylizyilda endiistrinin gelismesi yeni buluslarin ortaya c¢ikmasina zemin
hazirlamistir. 1796 yilinda Alman Alois Senefelder tarafindan tesadiifen bulunan teknik
ile yaz1 ve resimsel imgeleri ayni kalipta basmay1 bagarmistir. Senefelder, kireg tagini
kalip olarak kullanmis ve yag ile suyun birbirini itmesi ilkesinden yola ¢ikarak litografi
teknigini bulmustur. Bu teknik ofset baskinin temelini olusturmaktadir. Litografi, 19.
yiizy1l sonunda maliyetleri diisiirmiis ve Avrupa’da bilgiye daha hizli erisen bir toplum
yaratmugtir (http-3).

19. ylizyil sonlarinda Avrupa’da ipegin temininin kolaylagmasiyla serigrafi baski
teknigi yayginlagmaya baslamistir. Tam olarak ne zaman ortaya ¢iktigina dair net bilgi

bulunmamakla birlikte, M.S. 1000 yillarina dayanan sablon baski kokenli teknigin ilk



orneklerine Japonya’da rastlanilmaktadir. Bu 6rnek baskilarda insan sagindan elde edilen
kaliplar kullanilmig daha sonra 11 Temmuz 1907°de Samuel Simon’un ¢er¢evede ipegi

kullanmastyla modern baskinin temelleri atilmustir.

Gorsel 1. 7. Andy Warhol, Marilyn, 1960, Renkli Sarigrafi
(http-7)

1950’11 yillara gelindiginde Amerika’da ortaya ¢ikan Pop art sanatiyla birlikte
endiistriyel gelisim siireci serigrafi ve litografi teknigini 6n plana ¢ikardi (Ayan, 2007).

1970’lerde bilgisayarin yayginlagmasi ve ulagilabilir olmasi sonucu baski teknikleri

uygulamalarinda ¢esitlilige neden olmus ve dijital ortama uyarlanan baski ticari ve

sanatsal alanda yeniliklerin &niinii agmistir (Demir, 2017). “Ozellikle 1990’lardaki dijital

devrim sonrasit sayilar1 hizla artan dijital ressamlar ve baskicilar, ¢agin geregi sosyal

olaylara oldugu kadar, malzemeye de egemen anlayista iiretimlerde bulunmuslardir (http-

4).

1970’lerde Bilgisayar Sanati1 (Computer Art) olarak isimlendirilen Dijital Sanat, 1980

yilinda Harold Cohen’in, Stanford Universitesi’nde Yapay Zeka Labotatuvari’nde gizim

programi AARON’u icadindan sonra kullanilmaya baglanmistir. AARON’la yapilan siyah

beyaz cizimler, gelistirilen yazilimla renkli dijital baski uygulamalarina olanak vermistir.

(Kilig Ates, 2016)
Giliniimiizde bilgisayar destekli dijital baski teknolojileri, birgok malzeme tizerine

sundugu imkanlar ile kaliteli baskilar yapilabilmektedir. Medya, matbaa, reklam, mekan
tasarimi, moda, tekstil alanlar1 disinda endiistriyel ve sanatsal her alanda gelisen

teknolojisiyle dijital baski bambaska bir boyut kazanmustir.



1.2. Baski Tekniklerinde Serigrafi Tekniginin Yeri

Yukarida belirttigimiz gibi, ilk baski uygulamalarinin tarih 6ncesi ¢aglara kadar
uzandig1 goriilmektedir. ilk kazima calismalar1 dogada bulunan deniz kabugu, yumurta
kabugu, tas ve kayalar lizerine uygulanmistir. Zamanla doga da bulunan ham maddeler
lizerine yapilan kazimalar, kil {izerinde miihiir baskiya ve bi¢imlendirilmis malzemeler
ile baski uygulamalarinda ilerleme kaydedilmistir. Yazinin ortaya ¢ikisi, kagidin icadi ve
agag kaliplarin kullanimiyla bask1 alanindaki gelismeler hiz kazanmistir (Demir, 2017).

Baskinin tarihsel siire¢ icinde metin ve resim gogaltma yontemi olarak kullanimina
14.yy.da agac baski ile baglanilmistir, ardindan 15. yiizyilda graviir, 19. yiizyilda ise
litografi ve serigrafi teknigi ile devam etmistir (Tiirkmen, 2010).

20. yiizyilla gelindiginde sosyal, ekonomik, kiiltiirel yapida ve teknolojideki
gelismeler yasam bicimini sekillendirmistir. Sosyo-ekonomik unsurlarin baski
sistemlerine yansimasi ve teknik ilerlemeler sonucu ortaya ¢ikan yeni iiretim bigimleri ile
birlikte baski talebinde artisa neden olmustur. Bu gelismeler neticesinde Endiistriyel ve
sanatsal alanda farkli materyallerin yilizeyine baski uygulamalari ¢ogalmstir.

Desen, yazi veya bi¢imin teksirinde kullanilan baski sistemleri genel olarak Yiiksek
Bask1 Teknikleri (tipo, flekso), Diiz Baski1 Teknigi (ofset), Cukur Baski1 Teknigi (tifdruk)
ve Elek Baski Teknigi (serigrafi) olmak tizere dort gruba ayrilmaktadir. Her bir baski
sistemine adin1 veren, kullanilan kalibin fiziki 6zellikleridir. Kalip, baskinin en 6nemli
unsurudur (Akgiil, 2011). Bu temel baskilarin yani sira, kalibi camdan olusan bir baska
baski1 teknigi olan Vitrografi baski asagida kisaca ele alinmustir.

Yiiksek baski tekniginde; baski alti malzemesine goriintii veren kalip yiizeyinin
seviyesi, baski yapmayan bos boliimlere oranla daha yiiksektir. Bu yiizden bu baski
sistemine “Yiiksek Baski Sistemi” denilmektedir (http-5).

Tarih Oncesi zamanlara ait ilk yiliksek baski 6rnekleri magara duvarlarinda bulunan
kirmiz1 toprak el baskilaridir (http-1). Ayrica Mezopotamya’da kil tabletler, kapilar,
saklama kavanozlari, ticari esya balyalari, amulet (muska) ve kumas gibi yiizeyler iizerine
uygulanan silindir miihiirlerde yiiksek baskinin ilk kalip 6rnekleri olarak degerlendirilir
(Demir, 2017). Tipo ve flekso baski teknigi yiiksek baski sisteminin bir pargasi olup,
yiiksek baski prensibine uygun kaliplar hazirlanir. Tipo ve flekso baski arasindaki fark
kalipta kullanilan hammaddelerin birbirinden farkli olusudur (http-6).

Ofset baski, kalip ylizeyinde goriintiilii olan ve olmayan alanlar arasinda ytikseklik

farki olmadigindan diiz baski denilmistir (Simseker, 2001). Giinlimiiz modern ofset bask1

10



sisteminin temelini olusturan litografya (tas) baski teknigi, 1796 yilinda Alman Alois
Senefelder tarafindan bulunmustur. Daha sonra 20. yiizyil baglarinda, 1905 yilinda
Amerikali1 Rubel tarafindan gelistirilmistir. Ofset bask1 sistemi, matbaaciliin atas1 olarak
adlandirabilecegimiz litografya (tas) baski sisteminde oldugu gibi, yaglh miirekkebin suyu
itmesi ve karigmamasi prensibine bagli olarak ¢alismaktadir (Simseker, 2001).

Baski yiizeyine baski islemini yapan kisimlar, goriintiiyli olusturmayan kisimlardan
daha cukurda oldugundan ¢ukur baski denir. Kalipta yer alan gorsel, kagida dolaysiz
aktarildigindan, tifdruk baski sistemi “Direkt bask1” ¢esididir.

Son olarak bu grupta yer alan teknik serigrafi baskidir. Elde edilen kaynaklara gore,
5000 y1l 6nce ilk kez Cinlilerin uyguladigi bu teknigin alt yapisini sablon teknigi olusturur
(Pekmezci, 1992). Bu baski tekniginde baskiy1 gergeklestiren ana malzeme, gergeveye
gerilmis ve gorseli ylizeye aktaran malzeme elek bezidir (Akgiil, 2002).

Bilinen klasik bask:i teknikleri sadece resim iiretiminde, sanatsal alanda
kullanilabilirken, serigrafi baski sanatsal tiretimlerin yani sira giiniimiizde teknolojide
kaydedilen gelismeler sonucunda fonksiyonel-islevsel amaglarla genis kullanim
olanaklarma sahiptir. I¢ biikey, dis biikey, silindirik yiizeylerde; kagit, ahsap, metal,
porselen, cam, polyester vb. malzemeler iizerine, tekstil ylizeylere ve elektronik
sanayisinde mikrogipler, elektronik devrelerin lizerine serigrafi teknigi uygulanmaktadir
(Pekmezci, 1992).

Temel baski tekniklerinin yani sira, ¢ukur baski teknigine dahil olan bir bagka
teknik ise Vitrografidir. “Vitrografi baski kalibi olarak yiizeyi asindirilmig camin
kullanildig1 bir baski teknigini ifade eder (Ulu, 2016)”.

19.yy'da Fransa'da uygulanmaktayken, zamanla unutulmus ve 1972’de Harvey K.
Littleton tarafindan yeniden kesfedilmistir. Vitrografi, Harvey K. Littleton tarafindan
teknige verilmis bir terimdir (Kiiclikbigmen, 2008).

Kalip, 6zel yapilmis oyma uglartyla kazinip oyulur ve uglarin cesitliligine ve
asindirma yontemlerine gore farkli noktalar, dokular, tonlar ve cizgiler elde edilir. Bu
yontem diginda kumlama ve asit ile cam ylizeyi asindirilarak c¢ukur alanlar
olusturulmaktadir. Renkli baskilarda ise her renk i¢in ayri kalip hazirlanir (Ulu, 2016).

Ursula Merker, cami1 baski kalib1 olarak kullanarak vitrografi ¢alisan bir sanatgidir.
Ik olarak cam plakayr bir folyo ile kaplayarak iizerine tasarimini ¢izmektedir.
Tasarimdaki derin kumlanacak alanlari agarak kumlama islemini baslatir ve derinligi en

az olacak alanlar en son agilarak kumlar. Daha sonra matbaa miirekkebi ile inceltici
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kullanilarak cam kalib1 renklendirir. Cam kalip lizerine nemli kagidi yerlestirerek baski
islemini gergeklestirir (Kiiciikbigmen, 2008).

Proje kapsaminda, temel baski tekniklerinden biri olan serigrafi baski, cama metal
tozu uygulamalari i¢in secilmistir. Bu nedenle serigrafi baski teknigine, asagida daha
detayli bir sekilde yer verilmistir.

Baskis1 yapilacak olan gorselin sablonlarinin hazirlanarak elek niteliginde bir
ylizeye yapistirilmasi, boya gegiren kisimlarin kontrol edilebilirligi ve istenen
materyallerin iizerine basilabilme kolayliginin fark edilmesi elek baskinin temelini
olusturur (S6zen, 1993).

“Serigrafi elek niteligindeki bir yiizeyde yapilan bazi islemlerle ¢esitli amaglar i¢in
resim, sekil, yaz1 ve benzerlerinin olusturulmasi, bununla {izerinden boya siyirmak
suretiyle degisik ylizeylere basilmasi ve ¢ogaltilmasi islemidir (Pekmezci, 1992)”.

Daha basit bir tanim ise; “Miirekkebin, baski eleginde basilmasi istenen bigimin
oldugu alanlarindan gegirilerek baski materyaline transfer yontemine Serigrafi baski
denir (Akgiil, 2002)”.

“Serigrafi baski teknigi genel olarak, metal ya da ahsap ¢erceveye gerilmis elek
bezinin tizerine dokiilmiis serigrafi boyasinin, emici veya emici olmayan malzeme
ylizeyleri lizerine uygun bir “rakle” lastiginin basinci altinda gegirilmesidir (http-5)”.

Arjantin Santa Cruz yakinlarindaki Perito Moreno da bulunan Manos Magaralar1 ve
Gilineybat1 Fransa’nin Yiiksek Pirenelerindeki duvarlara yapilan, sablon ve piiskiirtme
boyanin kullanildig1 resimlerin, piiskiirtmenin yapildigi kaya veya tagin boya tutmaya uygun
tramli ve gozenekli ylizey yapisinin tas baski (litografi) ve acik gézeneklerinden boya
gegirilen ipek kalip esasli elek baski (serigrafi) teknigine ilham vermis hatta sablon bask1

ailesinden sayilan serigrafinin 6ncii uygulamasi sayilmistir (Aydin, 2018).

...ilk 6rneklerine bin y1l kadar 6nce rastlanilan bu baskilarda kullanilan teknik daha sonralari
ipek baskinin temelini olusturacak olan sablon teknigidir. Sablon teknigi amaglanan seklin,
yazinin, resmin teknige uygun bir yiizeyde tasarlanarak kesilmesi — oyulmas: ve boya
gececek sekilde agilmasi ile olusur. Sablonun basarisi, tasarlanip kesilen ve oyulan isin
iizerinden boya gectikten sonra istenen ylizeyde biraktigi goriintiideki bagariya baglidir

(Pekmezci, 1992).
Serigrafi sozciigii ingilizcenin etkin oldugu alanlarda Silk Screen ve Silk Screen
Printing, Fransizca da Serigraphie, Almanca da Siebdruck olarak adlandirilmaktadir.
Ancak tiim bu adlandirmalarin yaninda, Serigrafi adi uluslararasi baski alaninda yontemin

genel adi olarak kabul edilmektedir (Karaagag, 2006). Giiniimiizde serigrafi baski i¢in
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elek bask1’ ya da ‘ipek bask1’ gibi farkli isimlerin kullanildig bilinmektedir (Grabowski
& Fick). Bu ¢alismada serigrafi ismi kullanilacaktir.

Diger baski sistemlerinde kullanilan makineler ile farkli malzeme ylizeylerine
yapilamayan baski, serigrafi baski tekniginin ana malzemesi olan elek bezinin sundugu
avantaj sayesinde pek ¢ok malzeme yiizeyine baski yapilabilmektedir. Bu malzemeler
cam, plastik, tahta, porselen, seramik ve kumastir (S6zen, 1993).

Serigrafi baski tekniginin ilk uygulamalarinin ne zaman ortaya ¢iktigina dair net bir
bilgiden bahsetmek tam olarak miimkiin olmamakla birlikte, ipek baski, sablon baski
kokenli olmast sebebiyle en eski, ancak glinlimiizde uygulama sekliyle en modern baski
tekniklerindendir. Bir sablon yardimiyla bigimlerin tekstil yiizeylere transferi ile baslayan
uygulamalarin, resmi belgelere gore ilk 6rnekleri 500 — 1000 yillar1 arasinda Cin ve
Japonya’da goriilmektedir (Esen & Giindogdu, 2021).

Koklii bir gegmise sahip olan Ipek baski teknigi ilk drneklerinin oldukca basit
sablon uygulamalari sonucunda ortaya ¢ikmis olmasina karsin, teknik glinlimiizde

kullanim amaglar1 dogrultusunda daha diizenli ve karisik hale gelmistir (Aydin, 2018).

Sablon teknigi, amaglanan seklin, yazimn, resmin teknige uygun bir yiizeyde
tasarlanarak kesilmesi, oyulmasi ve boya gegecek sekilde agilmasi ile olur. Sablonun basarisi,
tasarlanip kesilen ve oyulan isin iizerinden boya gectikten sonra istenen yiizeyde biraktig
goriintiideki basariya baghdir (Pekmezci, 1992).

[k sablon baski &rneklerini, Fiji Adasinda gdrmekteyiz. Burada yasayan yerli
halkin, muz yapraklarini delerek yaptiklari sablonlarda, bitki 6zlerinden ve topraktan elde
ettikleri dogal boyalar1 kullanarak baski yapmislardir. Bu 6rnekler, Buda ogretilerini
iceren dini temali baskilardir (Bilginer, 2014). Ayrica bu yontemin izlerine eski
medeniyetlerde de rastlanmaktadir. “Cesitli kaynaklarda, eski Misirlilar, Romalilar,
Cinliler ve Japonlarda duvar, yer, tavan, siislemeleri ile ¢omlekgilikte ve dokuma
bezemelerinde sablon tekniginin kullanildigini gdsteren kanitlarin varligindan soz
edilmektedir (S6zen, 1993)”.

Zamanla dogal (organik) materyallerin yerini, deri, kdgit ya da metal plaka gibi
materyaller almigtir. Bu malzemelerden kesilerek olusturulan desenler ile sablon
olusturulur ve baski islemi yapilird: (Isik, 2003). “Bu teknikle genis alanli, ayrintisiz
tasarimlarda sonug alinabilirken karmasik, ayrintili ¢aligmalarda istenen sonug yeterince
saglanamaz. Ciinkii sablonun olusturulmasi ve boya gececek alanlarin kesimi sirasinda

parcalarin kopmasini, dokiilmesini Onleyecek kopriilerin birakilmas: gerekir. Bu
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kopriiciikler karmasik sekillerde, seklin 6zelliginin bozulmasina neden olur (Pekmezci,
1992)”.

Iste “bu soruna Japonlar (yiizyillar 6nce) farkli bir ydntem bularak™ giiniimiiz de
kullanilan modern (bir gergeveye gerilen ipek, sentetik ve metal) eleklerle yapilan

baskinin ilk 6rneklerini olusturdular (Pekmezci, 1992)”.

Japonlar tasarimlarmi birbirlerinin tam esi olan iki kdgit sablon halinde kestiler. insan
sac1 tellerini birinci sablonun biitiin yiizeyini ve sablon pargalarini kapsayacak ve onun
iizerine de ikinci parcay1 tam yiiz ylize gelecek sekilde yapistirdilar. Boylece arada kalan sag

telleri ile sablonun tiim pargalarini bir arada tutmay1 saglamis oldular (S6zen, 1993).

Sung hanedanligi doneminde kappazuri-e denen Japon sablon baskilar1 yapilmstir.
Bu baskilar, kasnaklarin tizerine insan saginin ¢ok ince bir iscilik ile sabitlendikten sonra
sablonlarin {izerine yapistirtlmasi ile hazirlanmistir. Sablonlar son derece karmasik
bicimlerde olabilmektedir. Bu yiizden bir desenin sablonunu olustururken gsablondan
cikarilan parcalar daha sonra kasnakta yerine yapistirilmistir. Kasnaklarda hazirlanan
sablonlarin iizerine dokiilen boyalar, ¢esitli styiricilar yardimu ile tekstilin lizerine basilmigtir
(Bilginer, 2014).

16. ylizy1l da Japonlar tarafindan insan sagindan hazirlanan elekler ile yapilan
baskilarda baglanti izlerinin olugmamasi, baskinin goérsel anlamda karmasadan
kurtulmasina ve netlik kazanmasina neden olmustur (Isik, 2003). Sag teli ile yaptiklar
elekler, ipegin kullanilmaya baglamasiyla gelismis ve zamanla giiniimiizdeki modern elek
bezlerinin temelini olusturmustur (Eren, 1999).

Bask1 uygulamalarinda kagit, teknik ve yontemden bagimsiz olarak gereken temel
malzemedir. Kagidin icadindan dnce, Misir ve Afrika’nin sicak ikliminde yetisen Papiriis
agaci yapraklari yazi yazmak i¢in organik malzeme olarak kullanilmigtir. Bugiinkii
sekliyle kagit, 105 yilinda Cin’de goriilmiistiir (Erdem, 2017). “ilk agac baski kaliplar:
kagit lizerine basitge siiriilerek uygulanirken, 15. yiizyilda metal ¢ukur levhalar, silindir
preslerden gegirilerek uygulanmis ve pres baski kesfedilmistir. Graviir baski, agag kalipla
yapilan baskiya oranla daha ¢ok detayli baskilar yapmaya olanak saglamistir (Kalay,
2009)”.

Dogu ve Batidaki biitiin kaynaklarin bildirdigine gore kdgidi Cin’de Tsay LUN
adindaki hiikiimdarin saray muhafiz alayr mensuplarindan bir sanatkar icat etmistir. Bu
icadin tarihi olarak M.S. 105 yil1 gosteriliyor. Tsay LUN’un 16. yiizyilda Japonya’da ipek
kagit iizerine ¢izilmis bir resmi literatiire gecmistir. Tsay LUN’un kagit hamuru olarak
bilumum bitki kabuklarini bilhassa bogiirtlen liflerini, eski pamuklu elbiseleri, hurda balik¢1

aglarini kullandig1 s6ylenir (Erdem, 2017).
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Kagidin icadindan sonra, Japonlarin boyaya dayanikli kagitlar konusunda yaptigi
calismalar ise ipek baski tekniginin gelismesinde 6nemli bir yere sahiptir. Sablon baski1
tekniginde kullanilan bu kagitlar, ‘Cennet hurmasi’ veya ‘Japon hurmasi’ olarak bilinen
bir meyve ile kaplanarak elde ediliyordu. Yoshino olarak adlandirilan bu kagitlar
yukarida belirtildigi gibi Sung hanedanligi doneminde kappazuri-e denen Japon sablon
baskilarinda kullanilmistir (Bilginer, 2014).

Kagidin 14. yiizyilda Italyan Fabriano’sunda iiretilmesi ile cesitli oyun kartlari,
kitap gorselleri sablon baski yontemiyle renklendirilmisti. Bati’da Yoshino gibi boyaya
direngli kagitlarla neler yapilabileceginin anlagilmasi serigrafi baski teknigi alaninda yeni
fikirlerin olusmasina neden olmustur. Bu kagitlardan elde edilen katagami sablonlarinin
Avrupa ve Amerika da 19. yiizy1l sonunda kullanilmas: ile ipek baski teknigine ilgi
artmistir. Batidaki ¢aligmalar sonucu, sablon baskinin, serigrafi baskiya adim adim
dontistiigii diistinilmektedir (Bilginer, 2014).

Baskinin yapilabilmesi i¢in gerekli materyallerin uzun ticaret yollarmi kat ederek
Avrupa da yayginlagsmasi ve siirdiiriilebilmesi baslarda ¢ok miimkiin olmamis bu da
teknigin gelisimini bat1 da 19.yy sonlarina kadar ertelemistir.

Cin’de icat edilen ve Japonlarin insan sag1 ve ipek kullanimiyla gelistirilen sablon
teknigi, 18. ylizyilin sonlarinda Avrupa’ya tanitildig: haliyle tam olarak kabul gérmedi.
Dogu'dan serigrafinin 6nemli bir unsuru olan ipegin ithal edilmesi ile Avrupa da ipek
dokumali eleklerin kullanilmasi, teknigi daha erisilebilir hale getirecekti. Bu gelisme,
ipek baski tekniginin ticari alanda kullaniminin 6nilinti acti. Sergi afisleri, ilanlar ve
sergiler i¢in kullanilmaya basladi. Fransa’da yiizyilimizin ilk baslarinda birgok
illiistrasyonlu kitap bu teknikle ¢ogaltildi. Ipek baskinin bu kadar hizli gelismesinde
tekstil alaninda yapilan ¢alismalarin etkisi onemlidir (Erdem, 2017).

Sanayi devriminin etkisiyle, 1850’lerin Fransa ve Ingiltere’sindeki tekstil
endiistrisindeki ilerlemeler, kumas ylizeyine baski uygulamalarinda kendini gostermis ve
teknigin yayginlagmasini saglamaistir.

Manchester’li Samuel Simon, un elemek igin kullanilan ipek tiilbenti, sablon
malzemesi olarak kullanma onerisinde bulundugu patent bagvuru sonucunu 11 Temmuz
1907°de almistir (Sefar, 1999). Boylece giintimiiz ticari baski formunun ilk adimi Simon
tarafindan atilmistir. Samuel Simon, tahta bir ¢ergceveye gerilmis dogal ipek iizerine bir
cesit emiilsiyon silirerek boyanin gecisini engelleyen alanlari olusturmus ve agik

alanlardan boyayr domuz kilindan yapilmis bir firga yardimu ile yiizeye transfer ederek
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goriintiileri cogalmay1 basarmistir. Samuel Simon ticari olarak dogal ipegi kullanan ilk
kisidir (Zenciri, 2008 ).

Samuel Simon’nun icadi ile modern baskinin temelleri atilmis ve serigrafi baski
cam yiizeylerde de kullanilmaya baglamistir. Bu donem birgok sisenin etiketlenmesinde
kullanilmigtir. Daha sonra serigrafi endiistrinin gelismesiyle karmagsik desenlerin cama
uygulanmasina olanak saglamistir (Petrie, 2006).

Ipek baskinin tarihsel siirecinde, teknik olarak gelisiminin yan1 sira grafik ifadeyle
reklamecilik ve ticari alanda kullannominda San Francisco da Selectasine, Kaliforniyada
Velvetone kurulan iki sirket 6nemlidir (Esen & Giindogdu, 2021).

Velvetone Amerika’da 1912°den itibaren reklamcilik alaninda ipek baski teknigi
ile her renk i¢in ayr1 kaliplar kullanarak, ¢ok renkli baskilar ile etkili biiyiik 6l¢ekli
reklam isleri yapmistir (Esen & Giindogdu, 2021).

Diger sirket ise John Pilsworth ve ortaklarinin 1915 yilinda kurduklar1 Selectasine
Companydir. ABD’de San Francisco’lu sanatgi John Pilsworth onciiliigiindeki bir grup
girisimei Simon’un fikirlerinden yola g¢ikarak, ¢cok renkli baskiyr daha ekonomik hale
getirmek i¢in yeni, sira dig1 bir ¢oziim sundu. Bu ¢6ziim Onerisi ile tek baski kalibi ile gok
renkli islerin basilabildigi Selectasine yontemi bulunmustur. 1915'te bu teknik,
giiniimiiziin modern siireclerinin hiz1 ve verimliligiyle karsilagtirilmasa da, 0 donemde
yapilan baskilara benzersiz bir canlilik katiyordu (Esen & Giindogdu, 2021).

Ayrica, Selectasine’nin kurucularindan Roy Beck, Charles Peter ve Edward Owens
foto-reaktif kimyasallarla g¢esitli denemeler yaparak, 1915°de UV isikla aktif hale
getirilen foto emiilsiyonu icat etmislerdir (Esen & Giindogdu, 2021).

Devrim niteligindeki bu bulusun icad ile Tekstil endiistrisi bu yeni yontemi
kullanarak kendi alaninda ilerleme kaydetti. ipek baski Amerika’da ve Avrupa’nin gesitli
ilkelerinde 1930’lara kadar sinirli olarak ticari ve tekstil bezeme amacli ¢alismalar igin
kullanildi. Genis kesimlerce ¢ok amagh olarak kullanilmasi 1930’lardan sonra goriildii

(Pekmezci, 1992).

1929'da Louis F. D Autremont adli bir serigrafi yazicisinin, ortagr A. S. Danemon
tarafindan patenti alinan bigakla kesilmis sablon film kagidi gelistirmesiyle bir doniim
noktasina ulasildi. Film dokusuna Profilm adi verildi. Bu bigakla kesilmis film dokusu, daha
once serigrafiyle iliskilendirilen baskilarin diizensiz, keskin olmayan kalitesini biiyiik 6l¢iide
iyilestirdi. Bu, tarihte serigrafi baskilarin foto grafik olarak yapildigi ilk sefer degildi, ancak

fotografik yontem zorlu ve gelismemisti. Profilm'in gelisimi siireci ileriye tasidi. Birkag yil
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sonra Joe Ulano, Profilm'den daha kolay kesilebilen, ipege daha iyi yapisan ve daha verimli
olan Nufilm'i gelistirdi (http-7).

Fotografik imajlarin yiizeylere aktarilmasi, ancak 1s18a duyarli emiilsiyon malzemesi
gelistirildiginde miimkiin olmus, bu tarihe kadar yiizeylere sadece elle oyularak yapilan
cizimler ve kesilerek olusturulan desenler aktarilabilmistir. Bundan sonra elek baski
tekniginin yani sira ¢ikartma (decal) teknigiyle de fotografik imajlar siriistii teknigi ile
yiizeylere aktarilmaya baglanmis, bu yontemle fotorealistik goriintiiler ticari endiistriyel
iiriinlerin yant sira artistik seramiklerde de 1960-70’lerde ¢ok popiiler olmustur. Zamanla alg1
iizerine, ¢ikartma kagidina, deri sertligindeki ¢amur iizerine bile baski yapilmaya baslanmis,

boylece fotografik transferler gliniimiize kadar gelistirilerek gelmistir (Martinez, 2012 ).

Camin endiistriyel alanda ytikselise gecmesiyle, direkt baski ve sulu ¢ikartma
(decal) yontemleri 6nem kazanmaya baslamistir. Daha sonra sulu ¢ikartma (decal)
yontemi cam ve seramik yiizey dekorlamada bas yontem olarak kullanilmustir.

1929 yilinda baslayan ve 1930’1u yillar boyunca etkisini siirdiiren Diinya Ekonomik
Bunalimi, Kuzey Amerika ve Avrupa’ylr merkez alan ekonomik ¢okiintii Diinya da
hissedilirken sanayilesmis tilkelerde yikici etkilere sebep olmustur. Biiyiik Bunalim en
cok sanayilesmis sehirleri vurmus, bu kentlerde bir igsizler ve evsizler ordusu yaratmistir.
Bu donemde Amerika Birlesik Devletleri’'nde Baskan Roosevelt yonetimi tarafindan
sanatctya destek olmak amaci ile gerek devlet, gerekse 6zel kuruluslar tarafindan cesitli

projeler uygulamaya konulmustu (Kasali, 2011).
Biiyiik ekonomik kriz boyunca, Birlesik Devletler’deki New Deal programlarinin en
kapsamlis1 olan (WPA) Is Gelistirme Yontemi igin poster basimi amaciyla uyarlandi.
WPA’dan aldig1 destekle Velonis, sanatcilar, tasarimcilar ve teknisyenlerle ortak ¢aligmasina
olanak veren bir elek baski atdlyesi kurdu. Bu degisimler bir baskiresim teknigi olarak elek

baskiya ilgiyi yayginlastirdi ve iiretimi asir1 bir sekilde arttird1 (Grabowski & Fick).

Daha sonra bir grup sanat¢inin kurdugu National Serigraphic Society (Ulusal
Serigrafi Toplulugu) WPA Federal Sanat Projesi'ne dahil olur.

“Serigrafi (Latince “seri” ipek ve Yunanca “graphein” ¢izmek ya da yazmak
anlamina gelen) terimi, Velonis ve sonradan etkin elestirmen ve baski resim kiiratorii Carl
Zigrosser tarafindan teknigin giizel sanatlar i¢in kullanimini, ticari uygulamalardan ayirt
etmek igin kullandilar (Grabowski & Fick)”.

Serigrafi baski tekniginin bu denli yaygin olarak kullanilmasi, teknigin cam
endiistrisinde ve cam sanatinda da 6nemli bir dekorlama yontemi olarak kullanilmaya

baslamasini saglamigtir (Petrie, 2006).
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Transfer baskinin ilk 6rnekleri, 17. yiizyilda metal plakalar iizerine, oyma baski
yontemi ile yapilan graviirler ile elde edilmistir. Bu yontemin ¢alisma prensibi, gukur
baskiya dayanmaktadir. Metal plaka iizerine asfalt, regine ve balmumundan elde edilen
karisim siiriiliir ve bu karisim kazinir, kazinan alanlar asite maruz birakilarak desen elde
edilir ya da plaka tlizerine oyularak olusturulan ¢ukurlara, boya doldurulur ve bir bask1
araciligi ile diger yiizeylere gorsel transfer edilirdi (Martinez, 2012 ).

Cam ve seramik ylizeyine yapilan baskinin, bakir objeler {izerine uygulanan cilanin
tiretilmesiyle yapilmaya baslandigi diistiniilmektedir. 1751 ve 1754 yillar1 arasinda cam
yiizeylere bask1 denemelerinin, Irlandali graviircii John Brooks tarafindan yapildigi ancak
bu denemelerden sonug alinamadigi bilinmektedir. 1781°de emayeci Henry Baker’in cam
yiizeylere baski ve boyalar konusunda ¢alismasiyla ilk patenti aldigi biliniyor (Petrie,
2006).

Serigrafi baski teknigi, cam nesnelere resim, desen ve metin bigimindeki
gorilintlilerin uygulanmast yoluyla ek bir anlam katmaninin tasiyicist olmustur.
Gilinlimiizde sanatcilar, goriintii, nesne ve malzemenin bir araya getirildigi dekoratif ve
heykelsi eserler yaratmak i¢in, camin 6zellikleri ile serigrafi baski tekniginin sundugu
imkanlar1 bir araya getirmektedir. Bu teknik sayesinde, gorseller cam yiizeyine ve cam
formun igine uygulanabilirken bdylece sanat¢i i¢in biiyiik bir gorsel ve metaforik
potansiyel ve imaji sunmanin yeni yollari olusturulabilmektedir (Petrie, 2006).

Bugiiniin diinyasinda {riiniin gorsel agidan albenisi arttirmak ve ticari bir deger
katmak dnemlidir. Bu noktada baski tekniklerinin islevi, iiriiniin cazip hale getirilmesinde
onemli bir hal almistir. Serigrafi baski ise cama bask1 yapabilme 6zelligi ile diger baski
tekniklerinden ayrilarak, cam endiistrisine ve cam sanatina katkida bulunmaktadir. Sulu
cikartma yonteminin sundugu olanaklar ile diiz, i¢ boyutlu ve i¢ biikey dis biikey
ylizeylere gorsellerin uygulanabilmesi, sanatsal ve endiistriyel agidan biiyiik bir avantaj

saglamaktadir.

1.2.1. Serigrafi baski tekniginde kullanilan uygulamali yontemler

Gorsellerin, baski altt malzemelerine transferi i¢in kullanilan yOntemler
giiniimiizde ¢ok daha ¢esitlidir. Serigrafi baskida, gorsel kaliptan bask1 alti malzemesine
“direkt” transfer edilirken, digerinde “endirekt” baski yontemi ile transfer edilmektedir.

Endirekt baski yontemi (Sulu ¢ikartma veya decal) ile direkt cam yiizeye baski
islemi benzerdir (Petrie, 2019).

18



Direkt baski yontemi; baski alt1 malzemesine aktarilmak istenen gorselin yiizeye
tek asamada transfer edildigi baski teknigidir. Diiz yilizeylere elek bezi ile direkt baski
yapilabilmektedir (Martinez, 2012 ).

Baski adedi az olan islerde elle, yiiksek adetli islerde ise 0Ozel serigrafi
makinalarinda direkt baski alti malzemesine baski yapilabilmektedir. Bu makinalarda
onceden belirlenmis boyut ve bi¢cime gore diizenlenen baski mekanigi vardir. Dolayisiyla
baski altt malzemesinin ebatlar1 ve bi¢imi O6nemlidir. Direkt elek baski yontemiyle
silindirik form iizerine gelistirilmis makinalar ile baski yapilabilmektedir. Direkt baski
yontemi, grafik ve tekstil alanlarinda yaygin olarak kullanilmaktadir (S6zen, 1993).

Endirekt baskimin bugiinkii temelleri, ¢cok eski yiizey transfer yontemlerine
dayanmaktadir. Seramik yiizeylere dekor transfer yontemi, ilk defa 18. yiizyillda metal
graviir uygulamasi ile ortaya ¢ikmig, daha sonra kopya kagidi, miihiir gibi cesitli
tekniklerle gelistirilmistir (Martinez, 2012).

Seramik endiistrisinde sir {istii transfer yontemini ilk defa Ingiliz firma Johnson
Matthey tarafindan 1954-55 yillarinda kullanilmistir. Bu yontem buglinkii ¢ikartma
teknigine ve dijital transfer uygulamalarinda kullanilan prensibe en yakin waterslide
covercoat ¢ikartma kagidiyla uygulamistir. Bu teknik, 6zellikle sofra esyasi dekorlarinda
kullanilmak tizere Avrupa’dan diinyaya yayilmistir (Martinez, 2012).

Decal, ¢ikartma anlamina gelmektedir. Gorsellerin kagittan cam, porselen, seramik
ve tahta gibi materyallere aktarma sanati olarak tanimlanmaktadir. Decal kagidinin
yiizeyi dextrinle kaplanmistir. Dextrin suda ¢o6ziinebilen bir maddedir ( Akgil &
Ozakhun, 2011).

Cam ve seramikte kullanilan baslica transfer baski tekniklerinden biri olan endirekt
baski teknigi ‘g¢ikartma’ olarak bilinmektedir ve literatiirde ‘dekal’ (decal) olarak da
adlandirilmaktadir. Fransizca iz ya da kopya manasina gelen decalquer sozciigiinden gelen
dekal terimi, Ingilizce de ise waterslide transfer olarak anilmaktadir. Tiirkge literatiirde ise

‘sulu ¢ikartma’ olarak da adlandirildig: bilinmektedir (Martinez, 2012).

Endirekt baski ve direkt bask1 hazirlik siireci aynidir. Sadece endirekt baskida sulu
cikartma kagidi (decal) {izerine baski yapilirken, direkt baskida pek ¢ok yiizeye baski
yapilabilmektedir. Baskiya hazirlik siireci su sekildedir.

Gorsel iyi bir tarayicida tarandiktan sonra bilgisayara aktarilir. Bilgisayar
ortaminda gorselin niteligine uygun grafik programlarinda (Adobe Photoshop ve Adobe

[liistrator) vektorel ya da piksel tabanl olarak renk ayrimi yapalir.

19



“Grafik programlari, gorselleri otomatik olarak CMYK formatinda renk ayrimina
tabi tutmaktadir (Balyemez, 2009)”. “CMYK renk ayrimi, CMYK renk evrenindeki 4 gri
yarim ton kanalin renk evreninden kopyalanarak ayr1 ayr1 dosyalarda olusturulmalari ve
tramlanarak sablonlara aktarilmalar1 prensibine dayanir. 4 ayri1 kaliba aktarilan gri ton
dosyalar baskida CMYK renkleri kullanilarak basilir (Toprak, 2013)”. CMYK,
camgdbegi (cyan), galibarda (magenta), sar1 (yellow) ve siyah (black) renk grubundan
olusmaktadir. CMYK’nin sonundaki “K” siyah anlamma gelmez ingilizce de anahtar
kelimesinin karsilig1 olan “Key” dir. Siyah renk, gorselin en belirleyici rengi oldugu igin
anahtar renk olarak kullanilir (http-8). CMYK renk grubu ile yani dort renk ile ¢alisilan
gorsellerin baskisinda her zaman istenen renk kalitesi elde edilemez. Bu yiizden farkl bir
renk ayrimi yontemi olan, spot renk ayrimi ile daha detayli ve net gorseller
basilabilmektedir. CMYK baskida renk sayis1 4+1 iken, spot renk ayriminda bu renk
sayis1 endiistriyel baskilarda on iki renge kadar ¢ikabilmektedir. Ancak renk sayisi genel
olarak 5+1 oldugu séylenebilir. Decal baskida en son basilan boya lak oldugu igin +1
olarak ifade edilir. Metalik ve fosforlu renkler spot renk kanallariyla olusturulur
(Balyemez, 2009).

“Bilgisayar ortaminda baskiya uygun hale getirilen gorsellerin pozitif filmleri
alinir. Her renk i¢in ayr1 ayr1 alinan pozitif filmler (diyapozitifler) pozlandirma isleminde,
gorseli sablon lizerine yansitmak i¢in kullanilir (Toprak, 2013)”.

Serigrafide foto sablonlarin olusturulmasinda pozitif filmler énemlidir. Filmler,
baskida kullanilacak gorselin 151k gegiren asetat, cam, aydinger, film gibi malzemeler
tizerine aktarilmasiyla elde edilir. Elde edilen film 1s18a duyarli fotografik emiilsiyonlar
kullanmak suretiyle hazirlanan sablon tizerine yerlestirilerek pozlanir. Pozlama esnasinda
film tlizerindeki koyu alanlar 15181 gecirmezken, 151k goren kisimlar sabitlenir. Pozlama
islemi bittikten sonra sablon iizerinde 151k gormeyen desenli alanlardaki emiilsiyon
tazyikli su ile agilir. Agilan bu kisimlardan boya rakle yardimiyla gegirilerek goriintii
transfer edilir. Pozitif filmler bu nedenle serigrafi baskida énemli unsurlardan biridir
(Sozen, 1993).

“Cok renkli fotografik veya spot renk ayrimli baskilarda, saglikli ve siirdiirebilir
sonuglar alabilmek i¢in dikkat edilmesi gereken konulardan biri de (registration)
hizalamadir (Esen & Gilindogdu, 2021)”. Hizalamadaki amag ¢ok renkli islerde, {ist liste

basilan renklerde kaymay1 dnlemektir. Bu da her renk i¢in ayr1 ayri alinan pozitif film
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koselerine konulan kros isaretinin baski esnasinda iist iiste hizalanmasi ile saglanir
(Balyemez, 2009).

Bilgisayar ortaminda yapilan ¢alismalarda dikkat edilmesi gereken baska bir
hususta tram degeridir. Tramlar yiizde yiiz siyahtir ve iki tram arasindaki bosluk tam
beyazdir. Aslinda ayni renk olan tiim tramlar biiylime, kii¢iilme, birbirine yakinlasma ve
uzaklagsma gibi 6zelliklerle gozde yanilsama yaratarak farkli tonlarmig gibi algilanirlar.
Tramlar siyah ama boyutlar1 fakli ise AM (Klasik tram) veya miktarda nokta zemine

doniistiirme islemine FM (Kum tram) tramlama denilmektedir (Toprak, 2013).

Gorsel 1. 8. Kum tram. Birim alanda nokta sayisi farkl biiyiikliikler ayni

...... ..
------ R )
...... AL OO

Gorsel 1. 9. Klasik tram. Birim alanda nokta sayis: esit biiyiikliikleri farkl:
(http-8)

Tram degeri, baskida kullanilacak elek bezinin Orgii sistemine, kullanilan ipligin
tirtine, basilacak rengin lap, kontur ya da tonlamasina uygun olarak belirlenir (Eren,
1999). Endiistriyel baskilarda 40- 48’lik tram aralig1 kullanilmaktadir. Tramlarin Gst {iste
basilmas1 harelenmeye neden olur bu da gorselin kalitesini olumsuz yonde etkiler. Her
bir renge verilen farkli tram agilari ile bu sorun ¢oziiliir (Balyemez, 2009).

Bilgisayar ortamindaki gorselin ¢aligmalar1 tamamlandiktan sonra isin niteligine
uygun olarak segilen elek bezi, ahsap ya da metal ¢ergevelere gerdirilerek sabitlenir Daha

sonra cerceveye gerdirilmis elek bezi yiizeyi emiilsiyon ile kaplanir.

Pozitifler, elege basilmasi istenen desenin 151k gegiren bir yiizey lizerine
hazirlanmasiyla elde edilir. Burada 6nemli olan bu yiizey {lizerinde desene uygun 151k gegiren
ve 151k gecmesine engel olan alanlar olusturmaktir. Elek {izerindeki emiilsiyonun 1s1k alan
yerleri pozlama sirasinda sabitlenir, 151k almayan kisimlar su ile yikama esnasinda agilir.
Acilan yerlerden basim esnasinda boya gecgerek, deseni baski ylizeyine aktarirlar. Bu nedenle

pozitif filmler elek baskinin esas unsurlarindandir (Eren, 1999).
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Pozlama islemi sonrasi baskiya hazir hale gelen kalip ile sulu ¢ikartma kagidi
tizerine suda ¢éziinmeyen boyalar ile baski yapilir. Baski siireci, gorsel iizerine en son
basilan lak ile son bulur. Baski yapilan sulu ¢ikartma kagitlari, lakin kurumasi igin bir
giin bekletildikten sonra gorseller kagittan kesilerek oda sicakliginda bir kap igerisindeki
suya birakilir. Lak, baskist yapilan gorseli, biitiinligli bozulmadan kagittan ayirir ve
gorselin liriin yiizeyine transferini saglar. Desen heniiz i1slak oldugu igin hareket ettirilerek
irtin yiizeyi tizerine yerlestirilir. Filkulagi veya benzeri yumusak bir alet yardimiyla
seramik yiizey ve desen arasinda kalan hava ve su zerrecikleri disar1 dogru itilir. Uriin
tizerindeki nem kaybolduktan sonra 1sil islem ile gorsel lirlin yiizeyine sabitlenir
(Balyemez, 2009).

Yontem, cam ve seramik endiistrisinde dekorlama ihtiyacinin en yogun oldugu
sofra ve siis esyas1 alaninda nadirde de olsa karo ve saglik geregleri iiretiminde sulu
¢ikartma yontemi uygulamalarini goriillmektedir (Balyemez, 2009).

Endirekt baski yontemi, farkli yiizeylere uygulanabilirligi ve sanatsal ¢caligmalarda
yaratici fikirler iiretilmesine olanak saglamasi nedeniyle heyecan verici bir yontemdir
(Isik, 2003).

2010°da, Maggie Beyeler’in kiiratorliigiin’de, Santa Fe’de acilan ‘Decalcomania’
sergisi bu ¢esitligi bir arada sunan ve teknigin uzmanlariin gelistirdigi farkl etkileri bir
araya getiren 6nemli bir sergi olmustur. Sergide yer alan eserler, ¢ikartma tekniginin sanatsal
bir yaklagimla nasil farkli teknik ve uygulamalarla iiretilip tasarlanabilecegini agikga
gostermektedir. Kimi sanatgilar ii¢ boyutlu formlarinda ¢ikartma teknigini doku ve desen

olarak degerlendirirken, kimi ise dekoru 6n plana ¢ikaracak formlar iizerinde resimsel bir

ifade ele aldig1 goriilmektedir (Martinez, 2012).
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IKIiNCi BOLUM

2. CAM ALANINDA SERIGRAFIi TEKNiGININ YERI VE METAL
KULLANIMI

Bu béliimde, cam yiizeylere baskinin ve cam ile metalin birlikte kullaniminin
tarihgesine, cama serigrafi baski yapan ve cam ile metali birlikte kullanan sanatgilara yer
verilmistir. Yine bu boliimde serigrafi baski disinda cam yiizeylere uygulanan diger baski

tekniklerinden tampon ve dijital baskiya deginilmistir.

2.1. Cam Alaninda Serigrafi Ve Metal Kullaniminin Tarihgesi

Serigrafi baski 6ncesinde, cam yiizeylerin elle boyanarak ve renkli cam pargalarinin
mimariye de kullanilmasiyla bir sanat olarak nitelendirilmesi 12. yiizyildir. 1800°lii
yillarda graviir yontemini ile 19. yiizyilda bakir yiizey baski yontemi cami dekorlama
teknigi olarak kullanilmistir (Diizman, 2012).

19. ylizy1l cam dekorlama konusunda sanatgilarin ¢esitli yontemler gelistirdigi bir
yiizyll olmustur. Bu dénemde bakir ylizey baski yontemi ve kullanilan boyalar da
yenilikler olmustur. Porselen emayecisi Samuel Anness 1805’de emaye renkler hazirlama
konusunda patent almisti. 1806’da cam ustas1 John Davenport'un, graviir ve asindirma
yontemiyle aldig1 patentle cam dekorlama hiz kazanmistir. Bu yontem tamamen bir baski
teknigi olmasa da baski yontemleriyle paralellik gostermektedir. 19. yiizyil’m ikinci
yarisinda asitle asindirma teknigi bakir yiizeylerde kullanilmistir. Cam yiizeylerde ise;
deseni tekrardan iretmek ve dayanikliligi arttirmak i¢in asitle asindirma
kullanilmaktaydi. 1853’de Carles Breese tarafindan gelistirilen, asitle asindirilmis cam
yiizeylere uygulanan transfer baski teknigi, siklikla kullanilan bir bagka yontem olmustur
(Petrie, 2006).

Gorsel 2. 1. 1760- 1970, Victoria Albert Miizesi, (Londra)
(http-9)
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Baski teknikleri, 20. yiizyilda camin endiistriyel alanda kullanilmaya baslamasiyla
onem kazanmistir. Baski endiistrisinde yasanan teknik gelismeler, karmagik desenlerin

basilmasina ve cam iiriinlere aktarilmasina olanak saglamistir (Petrie, 2006).

Seramik kaplarin sanayilesmis iiretiminden bu yana, dekorasyon teknolojisinde {i¢
biyiik degisiklik olmustur. 1920'lerde, el oymasi plakalarin yerini, litografi desenleri ve
manuel toz siirtiinmeyi birlestiren dekorasyon almistir. Uriinler daha inceydi ve kalite biiyiik
olglide iyilestirildi, ancak tiretim verimliliginde oran hala disiik ve toz kirliligi vardi. Birkag
iyilestirmeden sonra, 1960'larin ortalarinda, otomasyonu gelistiren litografik baski
¢ikartmalar1 yerine ofset baski kullanildi. Bu seviyede, iki baski ve silme islemi eslestirilir,
bdylece seramik ¢ikartma iiretiminde bir bagka biiyiik degisiklik olan ofset baskiya dayali
yeni bir mekanize iiretim siireci gergeklesir. Serigrafi baskili seramik ¢ikartmalar, basit
islemleri, kolay uyarlana bilirlikleri nedeniyle hizla gelisti. Otomasyon teknolojisinin
1950'lerde baslamasiyla, siire¢ ve serigraf malzemelerinde sasirtict gelismeler kaydedildi.
Istatistiklere gore, 1960'larda serigrafi sulu cikartmalar toplam cikartmalarin yaklasik
%20'sini olusturuyordu ve 1970'lerde %85'in {izerine ¢ikti ve cam ¢ikartmalarin neredeyse
%100 serigrafiydi. Aym1 zamanda her tirlii 6zel elek bezleri kullanilmaya baglandi.
Yazicidan dogrudan mutfak esyalari tizerine baski dekorasyonu hem kalite hem de 6lgek
olarak ¢ok yiiksek bir seviyeye ulasti. Su anda, serigrafi sulu ¢ikartmalar temel olarak ofset
baskili sulu ¢ikartmalarin yerini ald1 ve biiylik ¢ikt1, yiiksek verimlilik, diisiikk maliyet ve
gliclii sanatsal g¢ekiciligi ile cam ve seramik iiriinlerin ana dekoratif aract haline geldi (http-
9).

Fotografik gorsellerin yiizeylere transferi ancak 1s18a duyarli emiilsiyonlarin
icadiyla gerceklesmistir, daha oncesinde gorseller yiizeylere el mahiretiyle oyularak ve
kesilerek olusturulan desenler aktarilabilmistir. Daha sonra elek baski tekniginin diger bir
endirekt baski yontemi (decal) ile fotografik gorseller cam yiizeylere aktarilmaya
baslanmig, 1960-70’lerde sulu ¢ikartma yontemi ile fotorealistik gorseller endiistriyel
tirlinlerin yani sira artistik tirtinlerde de ¢ok popiiler olmustur (Martinez, 2012 ).

Serigrafi baski tekniginin bu denli yaygin olarak kullanilmasi, teknigin cam
endiistrisinde ve cam sanatinda da 6nemli bir dekorlama yontemi olarak kullanilmaya
baslamasini saglamistir (Diizman, 2012).

Sanatsal alanda camla birlikte bircok materyal kullanilmaktadir. Tez kapsaminda
cam yiizeyleri dekorlamak igin toz metaller kullanilmistir.

“Metal (Latince: metallum, Yunanca: pétadlov metallon), yiiksek elektrik ve 1s1
iletkenligi, kendine 6zgii parlakligi olan, sekillendirmeye yatkin, katyon olusturma
egilimi yiliksek, oksijenle birleserek cogunlukla bazik oksitler veren elementler (http-

10)”.
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De Natura Fossilium, Georg Bauer tarafindan yazilan ve 1546'da basilmis Georgius
Agricola olarak da bilinen bilimsel bir metin de metal su sekilde tanimlanmustir; “Metal,
dogas1 geregi s1v1 veya biraz sert olan mineral bir gdvdedir. Ikincisi atesin sicakligiyla
eriyebilir, ancak tekrar soguyup 1sisin1 kaybettiginde tekrar sertlesir ve eski seklini alir
(http-11)”.

Bu tanimdan da anlasildig1 iizere cam ve metalin benzer noktalar1 vardir. Metal de
cam malzemesi gibi bir¢ok kez s1vi ve tekrar kati hale gegebilir. Ayrica, Galyum gibi bazi
kat1 ve kirilgan metallerin kirilimi1 cam gibi konkoidaldir (midye kabugu seklinde kirik);
bu da bu malzemelerin dogal bir ayrilma diizlemini takip etmek yerine dalgalar halinde
kirildig1 anlamina gelir. Diger bir benzerlik ise baz1 metaller son derece hizli sogutma,
fiziksel buhar biriktirme, kat1 hal reaksiyonu, iyon 1sinlamasi veya mekanik alasimlima
yoluyla cams1 metal olarak da bilinen amorf malzemeye doniismeleridir ( Ojovan & E
Lee, 2010).

Cam ve metal arasindaki fark atom yapisinda yatmaktadir. Amorf bir kat1 olan
camin atomlar1 kaotik, rastgele bir diizende diizenlenirken, metallerde diizenli bir kristal
kafes seklinde diizenlenmistir (http-12).

Glinimiizde metallerden farkli tane boyutlarina sahip toz partikiiller elde
edilmektedir. Metallerin toz olusumunda amac¢ daha fazla yiizey alanina sahip kiigiik
boyutlu partikiillerin olusturulmasidir. Metalik malzemelerin ergime sicaklarinin,
reaksiyon, tutugsma ve soguma hizlariin, 6zgiil agirliklarinin, 1s1l iletkenliklerinin farkl
olmasi farkli toz tiretim yontemlerinin ortaya ¢ikmasina neden olmustur (http-13). Bu
nedenlere bagli olarak metal tozu iiretiminde atomizasyon, kimyasal rediikleme ve
elektroliz yontemleri kullanilir. Toz metalin % 60’dan fazlas1 atomizasyon yontemi ile
retilir. Bu yontemde s1vi metal, damlalardan olusan bir sprey haline doniistiiriiliir ve toz
halinde katilagtirilir. Bu yontem, glintimiizde en esnek ve popiiler toz tiretim teknigi olup
saf metaller ve alagimlar dahil neredeyse tiim metallere uygulanabilir (http-14).

Metal tozlarinin kullanim alanlari oldukg¢a genistir. Tungsten lamba teli ve
testereler, dis dolgular1 ve ortopedik implant, kendinden yaglamali yataklar, otomotiv
giic aktarma dislileri, zirh delici mermiler, elektrik kontaklar1 ve firgalari, miknatislar,
niikleer gii¢ yakitlar elemanlari, ugak fren balatalari, is makine pargalari, yiiksek
sicaklik filtreleri, sarj edilebilir piller ve jet motoru parcalarinin iiretimi metal

tozlarinin kullanim alanlarina 6rnek verilebilir. Metal tozlari, boya pigmentleri, roket
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yakitlari, patlayicilar, katalizorler, baski miirekkepleri ve digerleri gibi iiriinlerde de
kullanilmaktadir (http-15).

Cam tarihgilerinin ¢ogu, cam yapma tekniklerinin ilk olarak M.Q. ii¢iincii bin y1lin
sonlarinda Tung Cagi'nda kesfedildigi konusunda hemfikirdir. Ayn1 zamanda metalin
eritilmesi ve dokiim islemlerinin bu ¢agda yapildig: bilinmektedir.

Corning Cam Miizesi arastirmacilarina gore, cam biinyede bulunan ilk kalintilar
tesadiifen bulunmaktaydi, ¢iinkii bunlar kumda veya islem sirasinda cama bulasan
kalintilard1. 5. ve 12. ylizyillar arasinda iiretilen camlarda yapilan analizler, kalay ve
kursunun varligini1 géstermistir. O donemlerde yalnizca birkag metalin bilingli bir sekilde
katki maddesi olarak kullanildig1 fark edilmistir. Grose bununla ilgili iki kalinti
orneginden bahseder. Mezopotamya yildizinda kullanilan, altin varak ve altin i¢ceren cam
levhalar ve MO 15. yiizyildan kalma bir disk pandantifidir (Bialek G. M., 2017).

Camda kullanilan ilk metaller altin ve altin varakti. Bunun en dikkate deger 6rnegi,
dikroik camdan yapilmis, 4. ylizyildan kalma bir Ge¢ Roma icecek kabi Lycurgus
kupasidir. Kupa, tanr1 Dionysos'un takipg¢isi Ambrosia'y1 61diirmeye calisan efsanevi Kral
Lycurgus'u gostermektedir. Lycurgus kupasinin ilging 6zelligi dikroizmdir. Kupanin
dikroik cami, yansiyan 1sikta yesil, iletilen 1s1kta ise kirmizi goriintir. Modern ¢alismalar
kupanin  dikroizminin nanoalasgimlardan kaynaklandigin1  gostermistir.  Kupa,
Transmisyon elektron mikroskobu kullanilarak incelendiginde, 50-100 nm tane
boyutunda Giimiis ve Altin nanoalasimlar1 olarak tanimlanan ¢ok kiiciik metalik
kalintilar1 goriiliir. Bu kalintilar camin, kirmizi 15181n iletilmesine izin verirken, yesil-

mavi 15181 emer ve dagitir (http-16).

Gorsel 2. 2. Roma doneminden kalma 1600 yillik cam bir kadeh olan Lycurgus Kupasi
(http-10)
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Binlerce yildir cam ve seramigin tarihi i¢ ice ge¢mistir. Seramik {izerine, camin
sirlama isleminde kullanilmis olmasi iki malzemenin yakinlhigin1 gostermektedir. Misir
parfiim siseleri ve vazolari, i¢ kalip yonteminde kullanilan seramik ve giibre gibi diger
malzemelerin bir demir ucunda sekillendirilerek, ¢ekirdegin etrafina cam lifin sarilmasi
sonucu ortaya ¢ikan nesnelerin ilk 6rnekleri arasindadir. Cekirdek ¢ikarildiginda igi bos
cam form elde edilir. Bu teknik, cam yapiminin kokenlerinin dogrudan seramik
siireclerinden gelistigini ve muhtemelen camin i¢inde kii¢iik malzeme kalintilar1 olarak
seramik parcaciklarinin kaldigin1 géstermektedir (Bialek G. M., 2017).

Cam ve metal kullanimina dair yapilan literatiir incelemesinde, eskiden
zanaatkarlar tarafindan, altin, glimiis, bronz, platin ve paladyum gibi liiks metallerin
kullanilmig oldugu goriilmektedir. Ayrica camla uyumlu olmasi sebebiyle en yaygin
kullanilan metalin bakir oldugu bilinmektedir ( Eryillmaz Aksakal, 2019).

Stiidyo cam hareketi, sanatgilar arasindaki fikir aligverisi ile karakterize edilmistir.
Bagimsiz bir sanatsal ifade yoluna yonelik bu hareket sanatgilara, cama katki olarak yeni
malzemelerin uygulamalarini kesfetme olanaklar1 sunmustur. Béylece zanaat, tasarim ve
giizel sanatlar arasindaki sinirlar1 bulaniklagmaya baslamistir. Son yirmi yilda farklh
malzeme kullanimina duyulan ilgi cam sanatini ¢arpici bigimde degistirmis ve sinirlarin
zorlanmasi yeni yaratic1 olanaklari ortaya ¢ikarmistir. Bu acik deneysellik doneminde
sanat¢ilarin cami metal, kil, bronz, ahsap veya diger yabanci malzemelerle birlestirmesi
dogal hale geldi (Bialek G. M., 2017).

Cagimizda cam hayatin her alaninda kendini gostermektedir. “Cam; bir bilesimden
cok bir eriyik olmasindan dolayi, el sanatlari tiretiminde kullanilan ham maddeler i¢inde
sira dis1 bir malzemedir. Bu sifatla sinirsiz sayida maddeyi icine alabilir (Cummings,
2009)”. Camin bu niteligi farkli disiplinlerce de ele alinmistir. Birinci 6rnekte, eriyik
halde kaliba dokiilen cama ¢ok miktarda bakirin ilave edilmesiyle bakir kristalleri farkli
bicimlerde sekillenerek, enteresan bir sonug elde edilmistir. Bu cama Aventurin cami ad1
verilir. Ikinci 6rnek ise bir cam sanatgisinin kesfettigi yontemdir. Bu yontemde sicak cam
akan s1v1 i¢ine dokiilebilmektedir. Ugiincii drnek ise eriyik haldeki camin icerisine yiiksek
miktarda eklenen kalsiyumdan elde edilen 6zel bir camdir. Bu cam cerrahi tip alaninda
kafatasinin zara gormiis alaninda kullanilmaktadir. Camin gbzenekli ve kalsiyumlu yapist
kemigin tekrar biiyiimesine ve viicudun kendi tirettigi kalsiyum tarafindan cam kaplanir
(Cummings, 2009). Camin eriyik yapis1 yeni cam kompozisyonlarina olanak sunarak cam

sanatina da katkida bulunmaktadir.
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Glinlimiizde cam sanatgilari eserlerinde tekdiizelikten siyrilarak, eserlerinde farkli
yaklagimlar getirmek i¢in metal birlesimleri soguk veya sicak yontemlerle bir eserin
yaratilmasinda sanatsal ifade araci olarak kullanmaktadir. Ayrica farkli materyallerde
camla kullanilmaktadir. Bu materyallerden bazilar1 sunlardir:

1. Cam da; renkli cam, cam boncuk, cam iplikler, cam tozlari, tasiyict camlar,
organik cam kullanilmaktadir.

2. Organik malzemeler; bitki yaprak ve dallari, reaktif toprak, deniz kabuklari, insan
ve hayvan kalintilar1 (kemik).

3. Seramik malzemeler; ¢in kili, vintage tabaklar, bazi ¢gémlek yikamalari, porselen,
misir macunu.

4. Metaller ve metalik malzemeler; bakir, kursun, kiikiirt, selenyum gibi reaktif
metaller. Bakir tozu, bakir iplik ve tel, bakir yaprak ve levha, giimiis yaprak, altin varak,
piring, giimiis folyo, 24 K altin varak, paladyum, piring bu malzemelerdendir. Eski
elektrikli esyalardan elde edilen bakir tel, talas ve levha, aliiminyum folyo ve levha,

paladyum, yiizeyde bulunan pash metallerde bu gruptadir (Bialek G. M., 2017).

2.2. Cam Alaninda Serigrafi Baski Ve Metal Calisan Sanatcilar

Jeffrey Sarmiento, sanat¢inin ¢alismalari 2D baski yaklagimlarini 3D baskiya ve
bunlarin dokme camla biitiinlesmesini konu almaktadir. Calismalarinda cam nesne
icindeki basili goriintiiyii birlestirmek icin, kesme ve eritme islemlerini kullanirken,
firinda sekillendirilmis camin erime yoluyla hareketin gorsel etkileri eserlerinde goriiliir.

Ik olarak 2007'de gelistirilen Ansiklopedi, kiitiiphane fikrinden yola cikar.
Kiitiiphane raflarinda bulunan ciltlere gorsel bir gonderme yaparak, camdan kitap
seklindeki dikdortgen formlardan olusur. Her form goriintiilerin, metinlerin ve desenlerin
cesitli seramik sir listli emaye ve cam tozlarinin cam levhalar tizerine serigrafi teknigi ile
basilmas1 ve birbirine 1s1l islemle kaynastirilmasiyla elde edilen sanat eserleri biitiiniidiir.

Bu 6zel ¢alisma, firin tuglalar tarafindan yerinde tutulan bir cam levha yigininin
151 ile birlestirilmesiyle elde ediliyor. Birlestirme, homojen dikddrtgen bir cam bloguyla
sonuglanir, daha sonra goriintiilerin goriilebilmesi igin cam parlatilir. Her goriintii, cam

kalinligiyla ayrildigindan yiizen bir etki elde edilir (Sarmiento, 2019).
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Gérsel 2. 3. Jeffiey Sarmiento, Ansiklopedi (Ciltler), 2012. Serigrafi baskily, eritilmis ve cilalanmis cam.
Fotograf: David Williams
(http-11)

Mimari cam Tasarimcist Rachel Welford ve diger tasarimci Adrian Riley, cam
yiizeyindeki serigrafi baskiy1 diger cam dekorasyon yontemleriyle birlestirmistir. On iki
pencereden olusan bu seri, 'Muhterem Bede' olarak bilinen sakson kesisin 'Zamanin
Hesab1' adli tablosundan ilham almustir.

Calisma degisen mevsimleri, ayin evreleri ve zamanin giinliik gegisi pencerelerde
kullanilan goriintiilerde anlatiliyor. Geleneksel vitraylarin ¢ogundan farkli olarak ayni
zamanda binanin i¢inden oldugu kadar disindan da goriilmesi amaglanmastir.

Pencereler iki katmandan olusuyor. ilk katman laminasyondan énce her bir cam
levha tizerine giimiis bir aynanin serigrafi baskiyla basildigi bir laminattir. Giimiis
yalnizca camda yansitici etkisi olan ve {ist yilizeyi donuk metalik bir goriiniime sahiptir.
Serigrafi baski sonrasi arka arkaya lamine edilmistir.

Ikinci cam tabakas1 kaynasmis panellerden olusuyor. ilk (arka) katman, su jeti ile
kesilmis camdir. Yapraklar, dallar, ¢icekler, denizdeki dalgalar gibi dogal 6gelerin
karmasik sekillerinin ve metnin kesilmesinden olusan katmandir. Daha sonra renkli
emaye ile serigrafi baskis1 yapilmis seffaf bir cam tabakasi vardir. Son olarak, bagka bir
seffaf cam tabakasi, pisirildiginde emayenin mat yapisini arttiran bir katki maddesiyle
serigrafi baskiyla basildi. Bu mat baskili yiizey, yiiksek parlakliktaki cam yiizey ile
arasindaki zithigr artirir. Pencereler 1sikla etkilesime girdiginde ilging gorsel efektler

yaratiyor (Sarmiento, 2019).
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Gorsel 2. 4. Sunderland'deki 'St Peter's Chapter House Windows', 2017
(http-12)

Keith Cummings calismalarinda metallerden faydalanan bir cam sanatgisidir.
Kaliplara doldurulan camin saflifin1 degistirecek az miktarda materyal eklenmesiyle ve
fiizyon sirasinda camin ist yilizeyine farkli materyal uygulamalariyla yapilabilecegini
Cagdas Cam Sanati1 adli kitabinda belirtir. Farkli 1s1l islem ve materyal kullanimiyla
bambagka 6zelliklere sahip cam kompozisyonlar: elde edilebilir.

Keith Cummings bu eserinde, ince graniil formunda renksiz soda camini kullanmig
ve renk olusturmak i¢in toz ve tel halinde bulunan bakir ve giimiis metallerinden
faydalanmistir. Cam graniillere eklenen metal tozlari cam biinyede kii¢iik renkli noktalara
dontigiirken, balmumu yiizeyine yerlestirilen teller ise form {izerinde ¢izgisel detaylar

yaratmistir (Cummings, 2009).

Gorsel 2. 5. Keith Cummings,toz ve tel halinde metal kullanilmis cam eseri
(http-13)

Lara Aldridge, calismalarinda flizyon ve ¢oOktiirme teknigini kullanan sanat¢i, cam

plakalar arasina yerlestirdigi boya, metal folyo, tel ve metal 6rgli materyallerinin sicaklik
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ve metalin plakalar arasindaki konumuna gore degisen oksijen miktarina bagl olarak

gerceklesen renk degisiklikleriyle dekoratif eserler elde eder (Cummings, 2009).

Gorsel 2. 6. Lara Aldridge, metal folyo kullanilmig eseri
(http-14)

2.3. Cam Yiizeylere Uygulanan Diger Baski Teknikleri

Cam ylizeylere serigrafi baski disinda farkl teknikler ile de bask1 yapilabilmektedir.
Bu tekniklerden biri olan tampon baski ile serigrafi baski ile basiimas1 miimkiin olmayan
yiizeylere ¢ok daha kolay baski yapilabilmektedir.

Bir diger baski teknigi ise dijital baskidir. Bu teknik sayesinde serigrafide kullanilan
kaliba, ihtiya¢ duyulmaksizin dijital ortamda hazirlanan isler direkt cama basilmaktadir.
Dijital baski ile diiz camlara tek renkli ve ¢ok renkli isler basilabilmektedir ve kullanim

alan1 ¢ok genistir.

2.3.1. Tampon baski (pad printing)

Tampon baski, farkli ebatlarda silikonlarin kullanimiyla, metal klisedeki baskiy1
her tiirlii burusuk, kavisli, cukur veya diiz ylizey lizerine yapabilme imkén1 saglayan bir
bask tiirtidiir (http-17).

Tampon baski, (pad printing) genel olarak, serigrafi baski tekniginde kullanilan ipegin
erisemedigi her tiirlii diiz, kavisli, burusuk ylizeyler iizerine, yliksek ¢oziiniirliikte; golf topu,
cakmak, kalem gibi kii¢iik ebatlardaki iiriinlere, baski yapilabilmesine imkan saglayan bask1
teknigidir. Tampon baski, iki boyutlu bir gérintiiyii ti¢ boyutlu bir nesneye aktarabilen bir
baski iglemidir (http-18).
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Gorsel 2. 7. Tampon baski makinasi ve kalibi
(http-15)

Tampon baskinin kokenleri, goriintiiyli aktarmak i¢in yumusak jelatin malzemeden
olusan bir torba kullanilarak ilk ofset elle transfer baskinin yapildigi ikiyliz yildan daha
uzun bir siire 6ncesine kadar izlenebilir. Ilk transfer baski kaliplar1 bakirdan yapilmis ve
elle titizlikle islenmistir. Bugiin resim ve yazilar sertlestirilmis ¢eligin {iizerine
fotokimyasal kullanilarak kazimyorlar. Ilk tiir el aktarimi, baslangicta goriintiilerin
"mavi" porselen tabaklara ve yemek takimlarina aktarilmasinda kullanildi. Mekanik
tampon yazici kullanan ilk gercek endiistriyel uygulama, ¢ok daha sonra saat yiizlerini
basmak icin Isvigre'de gergeklestirildi (http-19).

Mekanik tampon baskinin ilk endiistriyel drneklerine 18. yiizyilda Isvigre Jura’da
kadranlarin iizerine baski yapmak i¢in saat endiistrisinde kullanilmistir. Isvicreli saatgiler
bu siiregte, miicevher saatler iizerindeki Incil metinleri ve haritalar1 Decalcier yontemi

olarak adlandirilan jelatin bir tampon ile transfer etmislerdir.

Tampon baskinin diger benzer baski yontemleriyle karsilastirildiginda temel avantajt,
pek cok tiirde diizensiz sekilli ylizeyin basilmasinin benzersiz olasiligidir; diger baski
yontemleri ise gogu zaman yalnizca diiz ve/veya yuvarlak yiizeylerle sinirlidir (serigrafi baski
gibi). Tampon baski, dekore edilebilecek ¢esitli baski alt tabakalar1 s6z konusu oldugunda
iireticiye serigrafi baski ve sicak damgalamayla ayni veya bazi durumlarda daha fazla ¢ok
yonliiliik sunar. Bilinen malzemelerin neredeyse tamamina tampon baski yapilabilir. Birkag
ornek; plastik, cam, metal, kaplamali yiizeyler, seramik, silikonlar, ilaglar, gidalar ve daha
fazlasi (http-19).

Tampon baskida kaliplar ¢elik kaliplar ya da banyo islemi goérmiis fotopolimerden
tiretilir. Tampon baskida kullanilan kaliplarin baski yapan kismi ¢ukurdur. Miirekkep
buraya dolar ve fazla miirekkep siyirici bigakla siyrilir. Buraya dolan miirekkep daha

sonra silikon tamponla alinip baski materyaline aktarilir.
Baskida kullanilmak amaciyla hazirlanmis, yazi, sekil ve resimlerin yiikseltilerek

veya ¢ukurlastirilarak kopya edildigi levhalardir. Tampon baski igin kullanilan 0,20 — 0,30
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mikron arasi derinliklerde oyulan metal veya polimer malzemelerle hazirlanan baski kalibidir
Kligeler i¢in kullanilan celik icin en uygun sertlik C 6l¢eginde (¢elikte kullanilan setlik
6lcegi) 62—64 rockwelldir (Rc). Oyma derinligi normal olarak 25 mikrondur fakat bu, 6zel
uygulamalarda degisir. Mesela seramige baski yapmada 65 mikrona kadar ya da traml

baskilarda 30 mikrona kadar kullanilir (http-20).

Baskida kullanilan tampon, tampon baski makinasinin miirekkep aktarim
mekanizmasidir. Tampon, goriintiiyli almak i¢in graviir lizerine baski yapar. Daha sonra
da materyal tlizerine gecerek tekrar baski uygular ve goriintliyii basmis olur. Tampon
baskida kullanilan bu pedler, silikon materyalden tiretilmektedir. Ped’in tiirii ve sertligi

uygulanacag yiizeye baglidir (http-21).

Gorsel 2. 8. Cam iizerine ¢ok renkli ve tek renkli tampon baski

(http-16)

Tampon baski tekniginde silikonun baskiyr uygulayacagi materyalin
yerlestirilecegi sabit bir alan olusturulur, bu alana poza denir. Poza sayesinde desen
tiriinlerde hep ayn1 noktaya basilir ve ¢cok renkli islerde kaymalar meydana gelmez.

Tampon baskida kullanilan boyalar baski yapilacak ylizeylere gore ¢esitlidir. Cam
yiizeylerde solvent tabanli, hizli kuruyan, ortiicii ve dayanikli boya kullanilir. Cam
tizerinde uzun omiirlii baskilar i¢cin boyaya % 5 (100 gram miirekkebe 5 gram) sertlestirici
katilir. Baski islemi tamamlanan cam firiin 25 dakika siireyle 180 °C’de firinlanir.
Boyanin tamamen kurumasi, 20 °C’lik oda sicakliginda 36 saat sonra tamamen

gerceklesir (http-22).

2.3.2. Dijital baski

Dijital baski, serigraf tekniginde kullanilan kalibin hazirlik asamasindaki unsurlara

ihtiya¢ duyulmadan, dijital ¢ekilmis bir fotografin ya da taranmis bir resmin bilgisayar
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ortaminda uygun programlarda baskiya hazirlandiktan sonra dijital baski makineleri
yardimiyla direkt baski malzemeleri lizerine renkli ya da renksiz baskinin yapilabildigi

sisteme verilen addir (Keskin , 2015).

Gorsel 2. 9. Ara cam panel, Dijital baski
(http-17)

Dijital ortamda hazirlanan calismalari, herhangi bir kaliba ihtiya¢ duymaksizin
zahmetsiz bir gekilde basabilen bu sistemler; zaman ve maliyet tasarrufu saglamanin yani sira
istenilen ebatta ve sayida kaliteli baskiya imkan vermektedir. Degisken veri baskisina uygun
esnek yapisi, her baskida ayni sonucu veren tutarliligi, islerin doniisiim siiresini azaltan
verimliligiyle 6ne ¢ikan dijital bask: sistemleri; her gecen giin daha g¢ekici hale gelmektedir.
Kisiye ve kuruma 6zel disiik tirajli Girinlere olan talebin artmasi, degisen miisteri talebine
uygun esnek iiretimler sunan teknolojilerin tercih edilmesi gibi nedenler; geleneksel is
stireclerini takip eden matbaalarin dijital baskiya daha fazla yatirim yapmasina neden

olmaktadir (Tungel, 2019).

1938 yilinda diinyada bir devrim yaratan kopyalama teknolojisinin mucidi olarak
da bilinen Chester Carlson, 22 Ekim 1938 yilinda, New York’ta bulunan Astoria’daki
laboratuvarinda “10-22-38 ASTORIA” yazil1 ilk xerografik goriintiiyii elde etti. Bundan
sonra dijital baskiya giden adimlar gittikce siklasti ve giinlimiizde bir¢ok alanda

basvurdugumuz ve basim sanayinde vazge¢ilmez hale gelen yeni bir baski sistemi dogdu
(Yavuz, 2010).

Dijital baski teknolojisi denildiginde akla tek bir yontem gelmemelidir. Farkli ¢aligma
prensiplerini igeren bir baski yontemidir. Dijital baski yani inkjet baski ydnteminde;

malzemenin altlik ylizeyine temas olmadan dekorlama saglar. Uygulama sekline gore siirekli
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inkjet bask1 (C1J) ve tercihli damla piiskiirtme (Drop on demand-DOD) olmak iizere iki temel
baski yontemi mevcuttur. Siirekli inkjet dekorlamada oOncelikle belirli bir elektriksel
iletkenlige sahip miirekkebin, elektromanyetik dalga altinda yiiklenmeleri saglanir. Bu
yiklenme sonucunda miirekkep damlalar1 olusur ve tekrar elektromanyetik dalga
uygulanarak damlalar belirlenen koordinatlara yonlendirilir. Bu ydntem dekorasyondan
ziyade barkod uygulamalarinda tercih edilmekte ve yalmzca siyah renkte miirekkep
kullanilmaktadir.

Drop on demand yontemi dekorasyonda tercih edilen yontemdir ve elektromanyetik
dalga yerine basingla miirekkep damlalari olusturulur. Piezoelektrik malzemeden yapilan
uglar basing degisimi sonrasi hacimsel degisim gosterir ve miirekkep damlalar halinde
yiizeye piskiirtiiliir (Korpe, 2022).

Dijital baskida isin kullanilacag: alana gore ii¢ cesit miirekkep kullanilmaktadir.
Biri dis mekan kosullarina (hava, su, giines) kars1 direngli olan solvent boyalardir. Digeri
ise yine dis mekan sartlarina direngli olan ama ultraviyole lamba yardimiyla kuruyan,
solvent boya gibi agir kokmayan ve kanserojen madde icermeyen Ultraviyole boyadir.
Son olarak tekstil ve i¢ mekanlarda kullanilan su bazli boyalardir (http- 23). Dijital baski
yontemiyle; sadece 6 ana renk kullanilarak yiizlerce renk olusturulup baski yapilmasi,

karmagik desenlerin yari-saydam, golgelendirme gibi baski teknikleriyle basilmasi,

maliyetleri ve ek prosesleri azaltmasi vb. avantajlar saglanmaktadir (Korpe, 2022).

Cam iizerine dijital baskinin esnekligi, cam isleyicileri mimarlar ve tasarimcilar igin
yeni bir secenekler diinyasinin ve cazip avantajlarin kapisini araliyor. Cam tizerine dijital
baski i¢in iki yontem vardir: UV kiirlenebilir baski ve dijital seramik baski.

Dijital UV baski teknolojisi, cam yiizeyindeki miirekkebi kiirlemek (kurutmak) igin
organik mirekkepler kullanir ve ultraviyole 1sik kullanir. Teknoloji smirsiz renk
kombinasyonuna olanak saglar. Dijital UV baski, kisa vadeli mimari ve i¢ tasarim
uygulamalari i¢in cam {izerine yiiksek kaliteli, zellestirilebilir goriintiiler basmak i¢in hizlt
ve ekonomik bir yontemdir. Ancak ¢izilmeye kargi dayaniklilik sinirlidir.

Cam tizerine dijital seramik baski, dijital UV'den farkli bir yaklasim getiriyor. Dijital
seramik baskida, miirekkepler seramik frit igerir ve baskidan sonra camla kaynastirilir,
boylece miirekkepler baskili camin ayrilmaz bir parcast haline gelir. Buna karsilik, dijital UV
miirekkepleri camin i¢ine kaynastirilmaz; bunun yerine camin iizerine yerlestirilirler ve daha
sonra sertlestirilirler, boylece cam yiizeyi {izerinde ultra ince bir baski tabakasi olusturulur
(http- 24).

Dijital baski makineleri cam sektorii igin son sistem bir yeniliktir. Bu sebeple
glinlimiizde birbirine benzer prensiple diiz cam iizerine baski yapabilen birkac¢ firma
bulunmaktadir. Dip Tech bu firmalardan biridir. Seramik boyalar kullanarak renkte genis

bir yelpaze sunarak diiz cama direkt dijital baski yapabilen 6nemli ve koklii bir firmadir.
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Bu baski teknolojilerinin kullanildigr alanlar oldukca genistir. Bu baskilar, mimari
de dis cephe camlari, gesitli mekanlarin dekorasyonunda, cam karo ve bordiirlerde, cam
basamak ve merdiven korkuluklarinda; cam kapi, tavan ve yer uygulamalarinda, plaka
cam lzerine baskili dekoratif iirlinlerde ve aynalarda goriilmektedir. Dijital baskinin
sundugu imkanlar sonucunda plaka camlara tek renkli ve ¢ok renkli desenler
basilabilirken; ahsap, mermer, dogal tas gibi malzemelerin imitasyon baskilari
yapilabilmektedir.  Ayrica  gerektiginde camm her iki  ylizeyine baski
uygulanabilmektedir. Farkli mikron kalinliklarinda boya kullanilarak, farkli ortiictiliikte
desen ve alanlar olusturabilmekte ve bu sekilde mimari camlarda giines kontrolii de
yapilabilmektedir. Dijital baski boyalari inorganik pigmentler ve seramik firit igermeli ve
organik boyalar dis etkenlere dayanikl: olmadiklar: igin kullanilmamalidir (http-25).

Giinlimiizde ihtiyaca uygun olarak cama baskida Dip Tech firmasinda ii¢ g¢esit
makina serisi mevcuttur. Bunlardan biri Dip Tech AR Serisidir. Bu seride cama baski
yapan makinalar ile daha fazla segenek, esneklik ve kalite getirmesi hedeflenmistir. Bu
seride ¢esitli boyutlar mevcuttur. AR4000 serisinde maksimum cam ebat 2.8 X 4 m,
ARG6000 2.8 x 6 m, AR6000W serisinde ise 3.3 x 6 m ebatlarinda biiyiik camlara bask1
yapabilmektedir. Glass Jet PRO serisinin baski ebadi 2,8 x 4,3 metredir. Bu seri igin
tasarimcilarin gorsel lizerinde olgiilendirme, renk degistirme, kesme, kirpma, ¢ogaltma
ve opaklik gibi gesitli ayarlarin diizenlemesi i¢in “DXL XL” adinda 6zel bir yazilim
tiretmiglerdir. Ayn1 zamanda bu seride, boyalarin orticiiliigiiniin talebe bagl olarak
miktar1 kontrollii yapilabilmektedir. Son olarak Dip-Tech Gp Serisi ise marka, bilgi, tarih,
barkod veya diger yazilari basmak amaciyla tasarlanmistir. Kii¢iik boyutlardaki baskilar
icin ideal bir modeldir. Her ii¢ serinin ortak o6zellikleri ise basilacak gorsel 720 Dpi
¢ozliniirliik kalitesinde basariyla basilabilmekte ve basilacak camlarin kalinligi, 2-19 mm
araligindadir. Dosya formatlar ise; pdf, ps, eps, tiff, bmp, dxf ve jpeg’ dir. Bu seriler ile
i¢ ve dis mekanlarda kullanilan camlara baski yapilabilmektedir (Keskin , 2015).

Bu serinin disinda Dip-Tech FR-1 dijital yaziciyla cam iiriin ve porselen yemek
takimlar1 i¢in sulu ¢ikartma baskilar yapilmaktadir. Cesitli renkleri ayni anda basabilme
yetenegi ve yiiksek baski ¢oziiniirliigli, sonsuz cesitlilikte grafik efektler saglar.
Photoshop ve Adobe Illustrator'de manuel calismay1 ortadan kaldirarak, otomatik renk
ayrimini kisa siirede yapilabilmektedir (http-26).

Hi¢ siiphe yok ki onlimiizdeki yillarda renk araliindan miirekkep yerlestirme

dogrulugu ve ¢oziiniirliigiine kadar dijital baskinin bilesenlerinde pek ¢ok degisiklik
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gorecegiz. Yesil ve siirdiirtilebilir hususlar ayn1 zamanda inovasyonun yani sira dijital
baskinin nanoteknoloji ve biyometri gibi yeni ortaya ¢ikan alanlarda kullanilabilmesine
de yon veriyor (http-27).

Gilinlimiizde dijital baski islemleri, kullanim alanina ve uygulama ylizeyinin
ozelliklerine bagli olarak ¢ok sayida ¢eside ayrilmaktadir. Bunlar folyo baski, kagit baski,
kanvas baski, mesh baski, One way vision baski, vinil baskidir. Bu baskilardan folyo ve
One way vision baski cam ylizeylere uygulanabilmektedir.

Dijital baskida kullanilan folyo baski da, arka yiizeyi kendinden yapiskanli PVC
malzeme iizerine baski1 yapilir. Daha sonra cam yiizeyine yapistirilarak uygulanir. Giinliik
hayatta magaza camlarinda, otobiis duraklarinda, reklam panolarinda karsimiza ¢ikan
folyo baski, firmalarin hizmet ve kampanyalarini genis kitlelere iletmekte kullanilir.

One way vision (delikli folyo), folyo malzeme sinifina giren ve sadece cam yiizeye
uygulamaya elverisli olan, arkasi yapiskanli ve delikli bir malzeme tiiridiir. D1s cephe

camlart, vitrin camlar1 ve ofis camlari gibi bir¢ok yerde kullanilabilir (Bkz. Gorsel. 24).

Gorsel 2. 10. One way baski malzemesi

(http-18)

Baskiya uygun hale getirilen gorsel, dijital baski makinasina gonderilir ve delikli
folyo tizerine baski islemi yapilir Baski makinadan c¢iktiktan sonra ortalama 3 saat
dinlendirilir ve uygulamaya hazirdir. Temiz cam {izerine piiskiirtiilen su {izerine
yerlestirilen delikli folyo daha sonra rakle yardimiyla cama sivama seklinde uygulanarak
aradaki su atilir cama sabitlenir.

One way vision baski solvent bazli ya da UV boyalarla basilmaktadir. Solvent

tabanli boyalarin 6zelligi, baskidan hemen sonra kurumasi ve malzemenin biinyesine
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islenmesidir. Daha uzun siire kullanim istenirse lizerine sivi laminasyon atilarak

kuvvetlendirilebilir (http-28).
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UCUNCU BOLUM

3. SERIGRAFIi BASKI TEKNiGINDE KULLANILAN TEMEL MALZEME VE
GERECLER

Serigrafide baski islemini gergeklestirebilmek i¢in baz1 malzemelere ihtiyag vardir.
Bunlar elek bezi, ¢erceve, rakle, emiilsiyon, boya ve boyalarda kullanilan incelticiler,

geciktirici ve hizlandiricilardir. Baski sonras1 malzeme temizleyiciler kullanilmaktadir.

3.1. Serigrafi Baski Temel Malzemeler

Elek bezi (Gaze), serigrafi baski tekniginde c¢ergeve tizerine gerdirilerek
yapistirilan, boyay geciren ve gegirmeyen alanlarin olusturularak deseni baski yiizeyine
transfer eden, dokuma ipliklerinden elde edilen gézenekli tekstil tirlintidiir. Sablonun en
onemli unsuru olan bu gézenekli ylizey, baskilarin baglanti izi olmaksizin yapilabilmesini
saglar. Onceleri sa¢ kilindan sonra dogal ipekten iiretilen elek bezleri, bugiin sentetik ve
metal ipliklerden dokumalara dontismiistiir. Bu dokumalara, elek bezi diger bir adiyla da
gaze denir (Isik, 2003).

Gorsel 3. 1. Elek bezi
(http-19)

Elek bezi; Serigrafi baski tekniginde kalibi olusturan en Onemli malzemedir.
Dokumada kullanilan iplik ¢ok yiiksek gerginlige ulasabilmeli, iplikler muntazam ve
bagdasik (homojen) bir kalinlia sahip olmalidir. Bu nitelikler dokumanin boyay1 baski
alt1 malzemesine gegirgenligini saglar ( Akgiil & Ozakhun, 2011).

Elek bezi dokumalarinda kullanilan iplikler iki ¢esittir. Tek pargadan meydana
gelen iplikler monoflamant ve biikiilmiis iplikcilerden elde edilen iplikler ise

multiflamant olarak adlandirilmistir. “Bu iplikler; dogal ipek, sentetik iplik (poliyamid,
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polyester, metalize polyester, polyester/karbon-poliyamid) ve metal ipliklerden
(paslanmaz gelik ve fosfor bronz) elde edilmektedir (Akgiil, 2011).

Isin niteligine gore secilen gazelerdeki iplik kalinligi ve dokuma sikligindaki
farkliliklarin baskiya etkisi farkli sonuglar verir. Dokumada kullanilan Iplik kalinlastik¢a
iplik arast bosluklar yani boya transferini saglayan alanlar kiigiiliir, buna karsin baski
iizerinde olusan miirekkep film tabakasi kalinhig1 artar. iplik inceldikge de iplikler arasi
bosluklar artar fakat bu seferde miirekkep film tabakasi kalinlig1 azalir. Ayrica iplik sayisi
cogaldik¢a iplikler arasindaki bosluklarin azalmasina, iplik miktarmin azalmasi iplikler
arasindaki bosluklarin cogalmasina neden olmaktadir (Akgiil, 2011).

Ozellikle tramli, ¢gizgisel, ince dokulu hassas ¢aligmalar ve ince karakterli yazilarla,
trigromi baskilarda yilizeyin 6zelligi de hesap edilerek miimkiin oldugunca yiiksek numarali
elekler tercih edilmelidir. Uygun bir elek siklig1 se¢imi ile sigmelere, kusmalara ve tirtiklara
firsat verilmez (Isik, 2003).

Bu iplikler dokuma makinalarinda tekstil yiizeyine doniisiirken ¢esitli orgiiler ile
dokunur. Yaygin olarak kullanilan elek bezleri, bez ayagi denilen diiz orgi ile
dokunmaktadir. Serigrafi baski icin lretilen ilk dokumalar ¢ok iplikli ipekten, diiz
dokuma sistemi ile yapilmistir. Bir diger 6rgii tiirii ise dimidir. Dimi orgii ile elde edilen
elek bezleri gerginligini klasik elek bezlerine gore daha uzun siire koruyabilmektedir
(Sefar, 1999).

Iplikler, S (Smal-ince), M (Medium-orta kalinlik), T (Thick-kalm), D (Heavy
Thick- ¢ok kalin) seklinde siniflandirilirlar. Uluslararasi elek dokuma standartlar bu dort
ayrt kalmlktadir. Iplik kalinliklarimn farklihg:, baskida farkli sonuglar verir. Iplik
kalinliklart arttik¢a iplikler arasi bosluklar yani boya gegecek alanlar azalir (Eren, 1999).

Cam yapis1 geregi emici olmayan ve kaygan bir yiizeye sahiptir. Cam ylizeye
baskilarda kullanilan boyanin pigment ve molekiil yapis1 ¢ok incedir. Bu sebeple baskida
150 ile 200 numara arasi, elek secilmelidir. Aksi durumda diisiik numarali elekler tercih
edilecek olursa, gozenekleri iri oldugu i¢in baski esnasinda gézeneklerden gegen boya
miktar1 ¢cok olacagindan cam yiizeyinde yayilmalara ve kusmalara neden olabilir. Boyle
bir durumda 1 mm’lik bir ¢izgi baski sonrast 1,2-1,5 mm olarak kalinlasir, sekil ve

cizgilerin kenar netlikleri kaybolarak tirtikli bir goriintii olusur (Pekmezci, 1992).

3.1.1. ipek dokumalar

Ipek elek bezi ipegin en dogalindan titizlikle yapilan iiretim sonucu elde edilen iplik
ile dokunur. Ipek dokumalar rakleye uygulanan kuvvet sebebiyle yiizeyde olusacak

tahribati engellemek icin gozeneklerin ayni olmasini saglayan Lino teknigi ile dokunur
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(Simseker, 2001). Ince elek bezlerinde iplik sayisi fazladir bu nedenle iplik biikiilmelerini
onlemek icin drgii olarak bez ayag ve tafta kullanilir. ipek ipligi multiflament yapidadir.
Bu nedenle emiilsiyon ve lakin ipek elek bezine yiizey tutumumu yiiksektir. Ancak

sentetik elek bezlerine gore boyay1 gegirme kabiliyeti yavastir (Sézen, 1993).

Giinimiizde yaygin olarak sentetik ipliklerden olusturulan gazeler kullanilmaktadir.
Ciinkii dogal ipek gazelerin dezavantajlari avantajlarindan daha fazladir. Ornegin alkaliye
kars1 hassas oluslari, nemi ¢ok ¢abuk bir sekilde emmeleri, iplikler arasindaki agik alanlarin
diizenli olmamasi, miirekkep gegirgenliginin diisiik olmasi, kolay yirtilabilmesi, dokuma
sikliginin diisiik olmasi, kolay temizlenememesi ve pahalt olmasini dezavantaj olarak
sayabiliriz. Ipegin uzun siire sabit kalmasini ve gerginligini kolay kaybetmemesini de avantaj
olarak soyleyebiliriz (Akgiil, 2011).

3.1.2. Sentetik dokumalar

Teknige adin1 veren ipegin pahali olusu ve baskida bazi sorunlara neden olmasi
nedeniyle 1950-1960’lardan itibaren yerini sentetik dokumalara birakmistir. (Pekmezci,
1992) “iIpek baskiin geleneksel sablonlardan ayrilmasi, dokuma yontemiyle olusturulan
dayaniklt matrislerin olusturulmasiyla baglamistir (Esen & Giindogdu, 2021)”. Sentetik
dokuma alanindaki gelismeler, baski kalitesini yiikseltmekle kalmadi ayni zamanda

potansiyel kullanim alanlarinin gelismesine neden oldu (Simseker, 2001).

Serigrafi baski isleminde kullanmak {izere iretilen sentetik dokumalar, polyamid ve
polyester hammaddeden iiretilmektedirler. Polyamid (naylon) sentetik dokumalar tek lifli
(monofilament) yapiya sahiptir. Polyester dokumalar ¢ok lifli (multifilament) yapiya sahiptir.
Fiziki yapilart ve ham madde 6zelliklerinden dolay1 baski kalitesi ve kullanim performanslari

farklilik gostermektedir (Ugur, 2019).

Sentetik elek bezlerinin esnek bir yapiya sahip olmasi, 6zellikle trikromi baskilarda
iyi sonuglar vermesi sentetik dokumayi cazip hale getirmistir (Erdem, 2017).
Kimyasallara kars1 mukavemet gdstermesi, dayanakli olusu, miirekkep transferindeki
basarisi, emiilsiyonun kolay a¢ilmasi ve dikkatli kullanildiginda uzun 6miirlii olmasi
sentetik elek bezlerinin avantajlaridir (Pekmezci, 1992). Sentetik elek bezlerinin
blinyesinin boya emme kabiliyeti ¢ok diisiiktiir. Bu sebeple ince boyalar net baskilar i¢in
uygundur (S6zen, 1993).

Sentetik elek bezleri, Polyester ve Polyamid (naylon) olarak iki tiirdiir.

Polyester dokumada kullanilan iplik yapist ¢ok miktarda ince elyaftan olusmustur.
Bu nedenle multiflament iplik grubundandir (Sézen, 1993). Multiflamant iplik,

iplikciklerin bir araya getirilmesiyle olusturuldugu icin ylizeyde boya tutan ve gabuk
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tikanabilen dokumalardir. Is1, nem ve kimyasallara kars1 direnci azdir. Biitiin bu negatif
nitelige ragmen endirekt sablon hazirlamada yapisma ve tutma niteligi sebebiyle

emiilsiyonu biinyesinde iyi tutar ve baskilarda net bir goriintii saglar (Eren, 1999).

Polyester gaze asinma direnci bakimindan ipek gazeden iistiin fakat polyamid gazeden
daha diisiiktiir. Boya gegirgenligi naylon dokulara kiyasla daha azdir. Polyester gazeler cok
biiyilk metrajda baski yapilmadikca, masa ve makine baskilari i¢in de kullanilir (S6zen,
1993).

Polyamid elek bezlerinin dokumasinda kullanilan iplik yapisi, tek iplikten olustugu
i¢in monoflament iplik grubundandir. Monoflamant iplik yiizeyi piiriizsiizdiir. Dogal ipek
ve polyester haricinde, sentetik ve metal elek bezleri bu iplik ile dokunur. Miirekkep
gecirgenligi yiiksek, stirtiinmeye karst direnglidir. Baskida net kenarlar elde edilirken,
baski sonrasi temizlenmesi kolaydir. Ayrica 1s1 ve nem degisiklikleri ile temizlik
maddelerine kars1t direnglidir. Uzun siireli kullanima kars1 dayanikli ve esneme pay1
bellidir (Eren, 1999). Polyamid dokumalar ultraviyole 1sinlara kars1 hassastir. Bu nedenle

giin 15181na maruz kalmayacak sekilde muhafaza edilmelidir (Simseker, 2001).

3.1.3. Metal dokumalar

Metal dokumalar, bronz ve metal paslanmaz ¢elik tellerden olusur. Monoflament
iplik grubundandir. Trigromi baskilar i¢in uygun esneklige sahip olmasi metal
dokumalar1 cazip kilmaktadir. Buna karsin dokumanin sert yapisi, deformeye sebep
olmaktadir (S6zen, 1993).

Metal dokumalar daha 6nce fosfor bronzdan {iretilirken, giiniimiizde Niro-steel
(V2A)’den iretilmektedir. Metal dokumalar baskida ¢ok fazla kullanilmamaktadir
(Akgiil, 2011).

3.2. Serigrafi Baski Gerecleri
3.2.1. Cerceveler

Cerceve, elek bezinin gerildigi ve ilizerine sabitlendigi, ahsap ya da metal dort
profilin birbirine dik ag¢i olusturacak sekilde birlestirilmesiyle olusan bir gerectir
(Balyemez, 2009). Cergevelerin, sablon hazirlarken ve baski sirasinda olusabilecek
mekanik deformasyonlara kars1 dayanikli olmasi gerekir. Baski kalitesi i¢in baski boyasi,

solvent ve diger kimyasallarin etkilerine kars1 dayanikli olmasi 6nemlidir. Cergeve
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Olciisii, bask: alani ve baski tipine gore belirlenir. Baski alan1 diginda boya i¢inde gerekli
olan alan hesap edilerek ¢ergeve hazirlanir (Sefar, 1999).

Su, nem ve sicakliktan etkilenmesi sonucu deforme olabilirligi ve kullanim
siiresinin  kisaligi gibi faktorlere ragmen ekonomik olusu, teminindeki ve
hazirlanmasindaki kolaylik nedeniyle tercih edilen bir malzemedir. Cer¢evenin daha uzun
Omiirlii olmast i¢cin cam ve koknar gibi agaglar kullanilmalidir. Kayin, kavak gibi
yumusak yapili agaglar tercih edilmemelidir (Pekmezci, 1992). Tahribatin 6niine gegmek
ve mukavemeti arttirmak i¢in ahsap c¢erceve {lizerine iki komponentli vernik
uygulanabilir. Biiyiik 6l¢ekli ve trigromi gibi hassas baskilarda kullanilmamasi gerekir
(Sefar, 1999).

Gorsel 3. 2. Ahsap baski cergevesi
(http-20)

Aliiminyum ve c¢elik serigrafi baski ¢ergevelerinin yapiminda kullanilan en yaygin
metaller arasindadir. Aliiminyumun 6zgiil agirliginin diisiik olmasi nedeniyle kullanimi
kolaydir. Bu ¢erceveler paslanmaz, maliyeti diisiik, elek bezlerini gerdirmek i¢in uygun
ve temizlenmesi kolaydir. Ancak alkali ve asitlere kars1 daha az direngli ve celige gore
daha az saglamdir (Sefar, 1999).

Celik gerceveler aliiminyum ¢ergevelere gore daha saglam olsalar da 6zgiil agirlig
daha ytiksek oldugu i¢in agir bir metaldir. Bu nedenle biiylik boyutlu isler i¢in uygun
degildir. Celik, korozyona miisait bir metal oldugundan korozyonun 6niine gegmek igin
galvanizleme ya da boyama iglemleri uygulanir. Elek bezi iki komponentli yapistirict ile

yapistirildiysa boyamaya gerek yoktur (Sefar, 1999).
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Metal c¢ercevelerde ipegin yapistirilacag yiizey piiriizlii hale getirilmelidir. Bu
islem, ipegin gergeve ylizeyine daha iyi yapismasina yardim eder ve germe sirasinda elek

bezinin kopmasini 6nler (Balyemez, 2009).

Gorsel 3. 3. Aliiminyum baski ¢ergevesi
(http-21)

3.2.2. Rakleler

“Baski konumunda hazirlanmis olan elek iizerine dokiillen boyayr siyirarak
gozeneklerden gegmesini ve istenilen ylizeyde baskinin ger¢eklesmesini saglayan temel

gereglerden biridir (Pekmezci, 1992)”.

Gorsel 3. 4. Rakleler
(http-22)

Fazla sert rakle profili, baski sirasinda yiiksek siirtiinme ile elek bezinin gabuk
yirtilmasi gibi sorunlara yol agar ve sablonun kullanim siiresi azalir. Asir1 yumusak
rakleye uygulanan basingla rakle geriye esner ve bu durumda rakle acgist azalir. Bu

durumda boyanin elek {izerinde siyrilmasi gerekirken, elek boyunca preslenmis olur
(Sefar, 1999).
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Rakleler baski materyalinin gekli ve cinsi, baski yiizeyinde olusturulmak istenen boya
kalinligi, basilacak resmin veya seklin 6zelligi, kullanilacak boyanin cinsi, kullanilacak
elegin numarast gibi niteliklere bagl olarak lastik ve kauguktan degisik agiz profillerinde
kesilmig gereclerdir. Bu lastik veya kaucuk profiller ahsap veya metalden (tercihen

aliiminyum) tutacaklara stkistirilarak kullanilir (http-29).
Rakle kullanildiklar1 yiizeylere gore sert veya yumusak olmalidir. Sert yilizeylerde
yumusak, yumusak yiizeylerde ise sert rakle kullanimi tercih edilmelidir (Akgiil, 2002).
40 45 Shore  ¢ok yumusak materyal

5055 Shore  yumusak materyal (Yesil)

60 65 Shore  orta sertlikte materyal (Turuncu)
70 75 Shore  sert materyal (Sar1)

80 85 Shore  ¢ok sert materyal (Mavi-Kirmizi)

85.100 Shore ¢ok ¢ok sert materyal (Dogal-Kirmiz1)

Raklenin sablon iizerindeki tutus egimi yaklasik 75 derece olmalidir. Ayrica
boyanin elek bezinden baski altt malzemesine transferinde, rakleye uygulanan kuvvet ve
hiz bask1 sonucu i¢in dnemlidir (Giines, 2019).

Isin niteligine uygun olarak kullanilan bes fakl1 rakle lastigi profili vardir.

a- Kenarlar1 yuvarlatilmis profil: Kalin boya film tabakas1 ve ortiicii boya gerektiren
baskilarda kullanilir.

b- Bir kenar1 dik, 6teki kenari egik profil: Cam, seramik ve metal yiizeylere baskida
kullanilir. Ancak temininde ve kullanimindaki gii¢liik nedeniyle bunun yerine “e” profil
tipi tercih edilmelidir.

c- Sivri uglu “V” tipi profil: Tam ve yar1 otomatik serigrafi baski makinalarinda ve
silindirik baski diizeneklerinde kullanilir. Bu tip bir profil elle yapilacak baskilarda
kullanilacak olursa s1yirgag baski ve elek yilizeyine tam dik olarak tutulmalidir.

d-Tam yuvarlak agiz yapili profil: Cok emici ve fazla boya verilmesi gereken tekstil
yiizeylere baski i¢in kullanilir.

e- Kenarlar1 dik ag1l1 profil: Cok amacli ve yaygin olarak kullanilan profil cam, porselen,
kagit, karton, fiber, metal, pvc vb. gibi yiizeylerde ayrica tramli ve ince ¢izgili desenlerin
baskisinda kullanilir (Pekmezci, 1992).
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Gorsel 3. 5. Rakle lastik profilleri
(http-23)

3.2.3. Emiilsiyon

Cerceveye gerilen elek {iizerinde, boya geciren ve gecirmeyen alanlarin
olusturulmasi islemine sablon hazirlama, bu islem sirasinda elek bezi tizerine siiriilen
1s18a duyarl kimyasala da emiilsiyon denir. Emiilsiyonu 1s18a duyarli hale getiren madde
bikromat veya diazo tozudur (http-29).

“Elek tlizerinde 1518a duyarli fotografik emiilsiyonlar kullanmak suretiyle yapilan
caligmaya “Foto Sablon” denir (Pekmezci, 1992)”. Emiilsiyonlar sivi ve film tabaka
olarak bulunmaktadir (Balyemez, 2009).

Emiilsiyonlarin serigrafi baskida kullanimindan once sablonlarda 1955-1956’11
yillarda Nu filmler (seliiloz tabakali), indirekt pigment filmler (oksijenle reaksiyona giren
polimer) kullanilirdi. Ayrica jelatin, yumurta aki, balik ve kemik tutkali i¢ine krom tuzu
ilavesiyle farkli malzemelerden iiretilmis direkt emdiilsiyonlar kullanilmaktaydi
(Simseker, 2001). “Iyi bir emiilsiyonda aranan &zellikler, iyi bir kare boslugu kapaticis
olmasi, gerekli poz 1siklarint almasi ve baski aninda her tiirlii baski boyasina dayanikli

olmasidir (Eren, 1999)”.

120’1ik elek bezleri igin 6nden ve baski yiiziinden birer kat yani bire bir, 43’lik elek
bezleri i¢in bir kat arka yiizden ve ii¢ kat da baski yiiziinden yani bire ti¢ ¢ekilir. Kalin boya
tabakasi isteniyorsa emiilsiyon da kalin ¢ekilmelidir. Yalniz kalin emiilsiyon ¢ekilen kaliplar
yatay kurutulmalidir yoksa emiilsiyon akma yapabilir. Yar1 tonlar bulunan bir desenin kalib1
hazirlanirken ¢ekilecek olan emiilsiyon, hassas bir baski saglayabilmek i¢in arka yiizden ve
baski yliziinden birer kat olarak cekilmelidir.

Rolyef baskisinda kullamilan 43°liik elek bezleri i¢in bire ti¢ ¢ekilen emiilsiyonun
kalinlig1 45-55 mikron, 120°lik elek bezleri i¢in bire bir ¢ekilen emiilsiyonun kalinligi ise 2-

6 mikron olmalidir (Balyemez, 2009).
Emiilsiyon uygulamalar1 direkt (Foto-emiilsiyon) ve endirekt (Stensil film

emiilsiyon) olarak iki tiirdiir.
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Direkt uygulamalar (Foto-emiilsiyon); kullanima uygun sivi halde bulunan ii¢ temel
emiilsiyon vardir: Diazo, Dual Cure ve Onceden hassaslastirilmis foto polimerler
(Grabowski & Fick).

Diazo ve Dual Cure’un ortak ozellikleri vardir. Ikisi de emiilsiyonun igine
karistirtlmis diazo duyarlastiriciyr kullanir. Dual cure emiilsiyonlarin kimyasi biraz
farklidir. Diazo emiilsiyonlarin aksine, Dual Cure emiilsiyonu polimerlestirmeyi devam
ettirerek mukavemeti arttiran bir son pozlama avantajina sahiptir. Bu emiilsiyonlar
pozlama siliresi konusunda toleranshidir. Diger taraftan emiilsiyonlarin baslica
dezavantajlar1 gorece olarak, raf Omiirlerinin kisa olmasidir. Hassaslastiric1 karigtirildigi
zaman, 6-8 hafta arasi eger buzdolabinda muhafaza edilirse ti¢ aylik bir kullanim siiresine
sahiptir (Grabowski & Fick).

Foto polimer emiilsiyonlar, daha uzun bir raf 6mriine sahip, tuz hassaslastirict (
SBQ ya da stillbazol quaternized ) kullanilir (Grabowski & Fick).

Bu 6nceden duyarli olarak iiretilmis emiilsiyonlar, saydamlik kalitesi ve poz stiresi
arasinda daha fazla titizlik gerektiren, daha kisa bir pozlama siiresine sahiptir. Eger, her
zaman ayni tiir saydamla ¢alisilirsa bu is akisinda gercek bir zaman kazandirict olarak
sekillenir ve belirlenir. Yoksa yeni baslayanlar i¢in, Dual Cure ya da Diazo
hassaslastiricilar daha genis olan toleransi daha iyi segimler saglar (Grabowski & Fick).

Herhangi bir tiir emiilsiyon aldigimiz zaman suya dayanikli, yogun ve elek
gozeneklerine uygun kalitede olup olmadigina dikkat edilmelidir (Grabowski & Fick).

Direkt uygulamalarda dokuma bogluklari muntazam bir bi¢cimde doldurur ve
maliyeti disiiktiir (Eren, 1999).

Endirekt uygulama (Stensil film emiilsiyon ve ya kapiler film ); Sivi halde bulunan
ve Onceden hassaslastirilan bu emiilsiyon revers denilen merdane yardimi ile polyester
filme lamine edildikten sonra nemsiz ortamda kurutularak kullanima uygun hale getirilir.
Metal dokumalarda tercih edilir (Simseker, 2001).

Kiiclik boyuttaki tramli isler i¢in sablonlarin hazirlanmasinda kullanilir. Bu film
emiilsiyonun 6zelligi, muharelenmeyi azaltmasidir. Endirekt emiilsiyon filminin yapisi
itibariyle kiiciik boyutlarda ¢ok yiiksek hassasiyet elde edilir (Simseker, 2001).

Baski elegi 1slatilarak filmin tam iizerine yerlestirilir. Cergevenin i¢ kismindan
bask1 yapar gibi rakle ¢ekilerek aradaki hava bosaltilir ve kapiler film elege sabitlenir.
Sabitlenen filmin kuruma islemi tamamlaninca kapiler filmin, dis taraftan tasiyici

tabakas1 kosesinden kaldirilarak cikarilir. Elek pozlanmaya hazirdir (Isik, 2003).
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Sivi formda uygulanan emiilsiyon ile kapiler film olarak uygulanan emiilsiyon
arasindaki temel fark, sivi emiilsiyonlarin ag ipliklerinin tamamen kapsiillenmesini
olusturmasidir. Ancak kapiler filmler agin igine yalnizca iplik ¢apinin yaklasik yarisina
kadar gekilir. Gegmiste kapiler filmlerin, yiiksek adetli islerde dayanikli olmadiklari
varsayilirdi. Dogru elek dokuma segimi ve iyi bir uygulama prosediirii ile sablon deforme

olmadan binlerce bask1 yapilabilir (http-30).

3.2.4. Serigrafi baski boyalari ve boyalarda kullanilan yardimeci maddeler

Serigrafi boyalari, bazi tabela boyalari ile benzer 6zelliklere sahiptir ve diger
baski sistem miirekkeplerinden daha yogun oldugu i¢in boya olarak
adlandirilirlar. Fakat icerik bakimindan miirekkep olarak da isimlendirilir
(Biiytikpehlivan, 2008).

Serigrafi baski sisteminde her tiirli boya ile baski yapilabilmektedir. Dogru
materyal lizerine dogru boya sec¢imi ile sorunsuz bir baski yapilabilir. Grafik baskilarinda
genellikle solvet, su ve UV tabanli boyalar kullanilmaktadir. Porselen boyalari, gesitli
metal oksitlerden elde edilen, 6zel renklendiriciler olarak tanimlanabilirler. Porselen
boyalarinin direncini ve renklendirme giiclinli, miirekkebi kendi bileseni, kullanildig1
sirin bilesimi ve pisme sicaklifi ve firin atmosferi gibi unsurlar etkiler ( Akgil &

Ozakhun, 2011).

Akrilik ve polistrol gibi plastik baski materyalleri iizerine yapilmasi gereken baskilar
icin secilen boyalarda, iyi yapisma, ¢abuk kuruma ve yiiksek 1s1k dayaniklilig: gibi 6zellikler
aranir. Bez iizerine, 6zellikle ufak masa bayraklari, flamalar ve benzeri materyaller iizerine
yapilacak baskilar igin 6zel kumas boyalari secilir. Cam ve metal gibi yiizeylere parlak ve
dayanikli baski yapilmak istenirse; 6zel olarak imal edilen yiiksek yogunluklu boyalar

kullanthir (http-31).

Serigrafi baski seramik boyalari, %50-60-40 oranlarinda organik yaglarla
karistirilarak elde edilir. Agir metal oksitlerden elde edilen boyalar1 akiskan hale getirmek
icin daha fazla organik yag kullanilir. Daha sonra akiskan boya inceltici makinadan
gecirilerek baskiya uygun hale gelir (Eren, 1999).

Serigrafi baski kullanilacak boyanin viskozitesinin dogru hazirlanmis olmasi da
kaliteli bir baski i¢in 6nemlidir. Kivama getirilmis boya elek bezi {izerine koyuldugunda
gozeneklerden baski yiizeyine kendiliginden gegcmemelidir. Viskozitesi fazla olan boya
ile yapilan baskilarda, baski altt malzemesi yiizeyine aktarilan gorselin detaylar1 boyanin

dagilmasi sonucu kaybolur. Dogru bir kivamda hazirlanmig boya ile basilan detayli
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islerde gorsel daha net elde edilir. Boyanin viskozitesi kullanilacak mesh sayisina gore

gore uygun tiner ile ayarlanir (S6zen, 1993).

3.2.4.1. Soguk baski boyalart

Seramiklere uygulanan sir iistli boyalar 600-800 °C derece piserken, cam iizerine
uygulanacak boyalar ise, 550 °C pismektedir (Eren, 1999).

Metal oksitlerden elde edilen boyalarin igerisine diisiik derecede eriyen firitlerin
karistirtlmasi ile saydam cam boyalari elde edilir. Saydam yapidaki boya ile renk tonlari
elde etmek miimkiin degildir. Bu boyalarin kullanildig1 islerde, basilan renk kuruduktan
sonra, bir sonra ki renk basilabilmektedir (Eren, 1999).

Genellikle tek renkli baskilarda tercih edilir. Cok renkli islerde basilan her renkten

sonra boyanin kurumasi beklenir (S6zen, 1993).

3.2.4.2. Termoplastik baski boyalar:
Termoplastik boyalar, 6zel kaplarda 60 °C - 80 °C de akigkan hale gegen, ana

bilesenleri kursunsuz eritken, inorganik pigmentler ve balmumundan olusan seramik
boyalaridir. Bu boyalar ¢ok renkli cam baskilarda kullanilir. Baskida 90 T - 120 T metal
dokumalar kullanilir. 580 °C - 610 °C’de pisirilen desen daha parlak, kimyasal ve
mekanik mukavemeti daha yiiksektir (Eren, 1999).

Ozellikle ¢ok renkli uygulamalarda, her serigrafi baskidan sonra kurutma islemi
ithtiyacin1 ortadan kaldirmak i¢in sicakta eriyen miirekkep gelistirilmistir. Bu sekilde
boyanin kurumasi beklenmeden renkler art arda basilabilir. Akiskan durumdaki
miirekkep, alisilagelmis bir sekilde bir elekten gegirilerek basilacak yiizeye zorlanir ve
burada baski ylizeyi nispeten daha diisiikk sicaklikta oldugundan neredeyse aninda
katilagir. Bu siireden 6nce miirekkep, ya radyant 1s1 yoluyla ya da ekranin tellerinden bir

elektrik akimi gegirilerek akigskan bir durumda tutularak basilir (http-32).

3.2.4.3. Ultra viyole isinina duyarli medyum igceren cam boyast
Araba camlari gibi genis ve soguk cam yiizeyler, elegi soguttugu i¢in termoplastik
boya ile sicak baski teknigi uygulanamiyor. Sicak elek, soguk yiizeye temas edince elek

kayiyor ve baski yapilamiyor (Eren, 1999).
Genis yiizeyli camlara uygulanan ¢ok renkli baskilarda yag bazli U.V. medyumlu 6zel

cam boyalar1 kullanilmakta. Bu yontemde U.V. 1sinlara karsi duyarli medyum sayesinde
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boyanin cam iizerine polimerzasyonu saglaniyor. Boyanin sertlesmeden ve kurumadan
yiizeyle pekismesi U.V. 1simlartyla kaplt 6zel bir tiinelde (10-20m/dak) hizla olusuyor. Bu
dekor boyasi termoplastik boyadan daha sert ve direngli oluyor (Eren, 1999).

3.2.4.4. Metal bilesimli boyalar

Altin, platin, giimiis, liister gibi metal bilesimli boyalar sir iistii ve cam esyalarin
tizerini dekorlamak i¢in de kullanilir. Cam esyalar1 dekorlanmasinda yaygin olarak

kullanilir (Eren, 1999).

Hemen hemen diger serigrafi miirekkepleri kadar basarilidirlar. Ciinkii kalin
miirekkep kapasitesi diger baski tekniklerinde kullanilan metalik miirekkeplerden daha fazla
metalik 6z ihtiva eder. Metalik kaliteyi zenginlestirmeyi saglayan 1s1k yansimasini da saglar
(Simgeker, 2001).

Baskida kullanilan altin, parlak ve mat olmak {izere iki tiirdiir.

Parlak altin boyanin igerigi % 10 -12 oraninda altindan olugur. Uretimde maliyeti
uygun tutmak ic¢in parlak altin boya tercih edilir. Boyanin igeriginde ki altin miktar
yiikseldik¢e boyanin rengi matlasir. Bu da % 6’dan 38’e kadar degisen bir miktardir. Mat
altin yiiksek kalitedeki {iriinlerin liretiminde tercih edilir. Dolayisiyla pahali bir boyadir

(Balyemez, 2009).

3.2.5. Serigrafi baski boyalarinda kullanilan yardimci maddeler

Yardimer kimyasallar; inceltici, geciktirici, hizlandirict ve geciktirici pastalardir.
Bu kimyasallar baski ustasinin miirekkebi isin gereksinimlerine gore hazirlamasini
saglayan solventlerdir.

Incelticiler, boyanin baglayicisindaki recineyi ¢dzecek yapiya sahiptir. Serigrafi
boyalar1 kivamli dretilirler, baski sirasinda hizli miirekkep transferi i¢in boyanin
viskozitesinin inceltilmesi gerekir. Inceltilen boya % 15-20 gibi inceltici katilmas1 biiyiik
yiizeylerde homojen bir goriiniim saglarken, az miktarda katilan inceltici ince cizgi ve
traml1 baskilarda iyi sonug verir. Bu miktar baski kosullarina goére % 10 ile % 25 arasinda
degisir (Simseker, 2001). Inceltici tiner her boya serisine gore degisebilir ve Ipek
numarasina uygun sekilde secilir. Inceltici, miirekkebin ipek gdzeneklerinden kolay
gecmesini ve elegin baski yiizeyinden kolay ayrilmasini saglar (http-29).

Geciktiriciler, baski esnasinda boyanin sablonda ve baski sonrasi yiizeyde
kurumasini yavaglatmaktadir. Geciktirici kullaniminda baglayici reginenin en iyi sekilde

¢oziilebilmesi i¢in uygun inceltici ile kullanilmasi 6nemlidir. Aksi durumda sadece
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geciktirici kullanilirsa solvent, boyadan yavas buharlasir ve baski malzemesine niifuz
ederek boyanin kurumasi zorlagir (Simseker, 2001).

Geciktiricilerin disinda boyalarda hizlandiricilarda kullanilir (Simseker, 2001).
Hizlandirict tiner, boyanin kurumasini hizlandirir. Acil basilmasi gereken ¢ok renkli
islerde birkac renk iist liste basilacaksa boyaya yeteri kadar hizlandirici katilmasinda
yarar vardir. Hizlandiric1 genellikle kis aylarindaki baskilarda tercih edilir (http-29).

Inceltici ve geciktiricinin miktar1 ¢ok fazla oldugu negatif islerde traml1 béliimlerde
kontur netligi bakimindan sorun olusturmaktadir. Bu noktada bir baska yardimci madde
olan geciktirici pasta kullanilarak sorun giderilebilirken, geciktirici pastanin boyanin
viskozitesine bir etkisi olmaz (Simseker, 2001).

Baz1 baski yiizeyleri problemlidir. Bu sorunlu baski yilizeylerinde saglikli baskilar
elde edebilmek icin yukarida bahsedilen maddeler disinda, baski kalitesini iyilestiren
bir¢ok yardimci1 madde serigrafi baskida kullanilmaktadir (Simseker, 2001).

Baski sonrasi elek bezinde kalan boyalar, kullanilan boyaya uygun temizleyicilerle
temizlenir. Temizleme isi, dikkatli ve aceleye getirilmeden yapilmalidir. Seliilozik
boyalar, seliilozik tinerle, sentetik ya da yar1 sentetik boyalar ise sentetik tiner veya
terebentinle temizlenir. Sentetik boyalarin temizliginde ucuz olusu ve saglik agisindan
uygunlugu sebebiyle gazyagi da iyi bir temizleyicidir. Elek bezini temizlerken bez gibi
yumusak dokulu malzemeler kullanilmalidir. Boylece elek bezinin yirtilmas: engellenir.
Sablonun daha sonra baska islerde kullanilabilmesi i¢in emiilsiyondan temizlenmesi
gerekir. Emiilsiyonu kisa siirede ¢ozen emiilsiyon sokiiciiler satilmaktadir. Fakat kolay
bulunmasi ve ekonomik olmasi nedeniyle ¢amasir suyu da emiilsiyon ¢oziiclidiir. Bu is
igin diger bir segenek ispirtodur (http-29).

Serigrafide dekor icin genellikle yukarida belirtilen boyalar kullanilmaktadir ancak
bu tez ¢aligmasinda boya yerine dekorlar bakir, piring, demir ve nikel metal tozlari

kullanilmistir. Bu durum tez ¢alismasinin 6zgiinliigline katkida bulunmaktadir.
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DORDUNCU BOLUM

4. METAL TOZLARININ CAM YUZEYLERDE KULLANIM OLANAKLARI
VE KiSISEL UYGULAMALAR

Dordiincii boliimiin ilk kisminda, serigrafi baski uygulamalarina gegmeden, cam ve
metalin birbirine uyumu, metal tozlarinin su bazli medyum ve gomalak ile yiizeye
tutumumu, renk degisikleri, lap ve tramli alanlarin 1s1l islem 6ncesi ve sonrasi etkilerini
gbozlemlemek amaciyla 1spatula ile cam yiizeyine 6n ¢aligmalar yapilmistir. Daha sonra
bu calismalar 500 °C, 600 °C ve 700 °C’de 1si1l isleme tabi tutularak sonuglar
gbzlemlenmistir.

On calismanin ardindan metal tozlari, direkt ve endirekt serigrafi baski
yontemleriyle cam yiizeylere uygulanmistir. Bu boliimde 6ncelikle, metal tozlarinin elek
bezi gozeneklerinden gecip gecmeyecegi ve bu test edilirken metal tozlarinin elek bezini
yirtip yirtmayacagi gozlemlenmistir. Daha sonra taslak baskilar yapilarak, 610 °C, 650
°C, 700 °C ve 800 °C’de 1s1l islem sonrasi metal tozlarinin cam yiizeylere tutumumu, renk
degisimleri, lap ve tramli alanlarin artistik etkisi gozlemlenmistir.

Son boliim de kisisel uygulamalara yer verilmistir.

4.1. Cam Yiizeylere Elle Metal Tozu Uygulamalar:

Bu boliimde camdaki diger kaplama yontemlerinin sanatsal ve endiistriyel alandaki
uygulama zorluklarin1 asip, elle dekorlamanin imkanlarindan faydalanarak, metal
tozlarinin 1s1l islemle cam biinyeye sabitlenmesi, metal ve camin uyumu ve yilizeyin
gorsel anlamda zenginlestirilmesi gergeklestirilmistir.

Tez kapsaminda, borosilikat cami, pencere cami (soda kire¢ silika cami) ve cam
sofra esyasi (soda kireg silika cami) dekorlanacak cam yiizeyler olarak kullanilmistir.
Pencere caminin kalaysiz yiizeyi cihazla tespit edildikten sonra, toz metaller bu ylizeylere
uygulanmistir. Kullanilan pencere caminin olgiisi 6 ¢cm x 6 cm olup, 3 mm
kalinligindadir.

Cam sofra egyast yapisi ve ii¢ boyutlu olusu sebebiyle sulu ¢ikartma uygulamalari
icin tercih edilmistir. Amag mutfakta kullanima uygun bir cam esyasi elde etmek degildir.

Calismada cam biinye yiizeylerine uygulanmak iizere, 44 um boyutunda bakir,

piring ve demir metal tozlari numune bazinda ¢esitli yerlerden tedarik edilmistir. Bakir
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metal tozunun saflik derecesi % 99,9 olup, yogunlugu 8,94 gr/cm? diir. Bir diger metal
tozu piring metal tozunun saflik derecesi % 70 Cu-% 30 Zn’dir. Demir metal tozunun
saflik derecesi % 99,9°dur (Bkz. Gorsel. 4. 1).

«® -

Gorsel 4. 1. Bakar, piring ve demir metal tozlari

Su bazli medyum; baski islemlerinde boyaya kivam veren ve baglayic1 6zelligine
sahip bir malzemedir. Yiiksek karisma 6zelligi ile cam ve porselen dekorlama boyalarinda
iyi sonug elde edilmektedir. Fir¢ca kullaniminda ve elek baskilarda kullanilmaktadir.

Cam ylizeyi bakir, piring ve demir metal tozlari su bazli medyum ile uygun kivama
getirilerek ispatula kullanilarak dekorlanmistir. Lap ve tramli alanlarin eldesinde 1spatula
istenilen etkiyi verdigi i¢in, fir¢a yerine tercih edilmistir. Ayrica bazi cam ylizeylerde
baglayic1 olarak gomalak kullanilmis, artistik etkileri ve metal tozunun cam yiizeye
tutumuna katkis1 gozlemlenmistir.

Cama uygulanan metal tozlari daha sonra, Protherm marka iki yandan 1sitmali
firinda 500 °C, 600 °C ve 700 °C sicakliklarinda 1s1l isleme tabi tutularak, toz halindeki
metallerin cama tutumumu ve gorsel etkileri gézlemlenmistir.

Pasabahge cam mutfak esyasi Borcam; iiriin olarak temin edilen borosilikat cami
kesim islemi Oncesi Polariscope cihazi ile cam biinyedeki stres tespit edildikten sonra,
borosilikat’in boyut ve kalinligina uygun olarak diyagram yazilmistir. Borosilikat {iriin
yanlardan 1sitmali Protehrm firinda 1sil isleme tabi tutulmustur. Isil islem sonrasi
borosilikat camdaki stres Polariscope cihazinda kontrol edilmistir. Kesime uygun hale

getirilen borosilikat cam kesme makinasinda parcalara ayrilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 3).
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Tablo 1. Borosilikat firin diyagrami 560 °C

Siire (dakika) Sicaklik (°C)
500 560
300 560
500 40
END

ﬁ/\

Géorsel 4. 2. Uriin olarak borosilikat cam

Gorsel 4. 3. Polariscope cihazinda borosilikat cam stres kontrolii ve kesim islemi

Daha sonra, su bazli medyum ile karistirilan 44 um boyutundaki bakir, piring ve
demir metal tozlari belli bir kivama getirilmistir. Kivama getirilen metal tozlari, firca

yerine 1spatula kullanilarak cam yiizeylere ¢alisilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 4).

Gorsel 4. 4. Medyum ile elde edilmis kivamli metal partikiilleri (Fotograf: Giilhan Karabulut)
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4.1.1. Cama 500 °C 1s1l islem ile metal tozu uygulamalari

Bakir, piring ve demir 44 um tane boyutunda metal tozlari ile pencere cami, cam
sofra esyast ve borosilikat cam iizerine dekor uygulanmustir. Isil islem 500 °C

gerceklestirilmistir.

4.1.1.1 Pencere camina 500 °C is1l islem uygulamast

Cam elmasla kesilen pencere caminin kalaysiz yiizeyine 44 um tane boyutundaki
bakir metal tozu medyumla istenilen kivama getirildikten sonra, cam yiizeye 1spatulayla
lap ve tramli alanlar olusturacak sekilde uygulanmistir.

Pencere camina 1spatula ile uygulanan bakirin rengi taba iken, 1s1l islem sonrasi
oksitlenerek siyah renge doniismiistiir. Piring ve demir metal tozlari, baglayici olarak
kullanilan gomalak ile cam ylizeye uygulanmistir. Piring metal tozlarinin rengi hakidir,
1s1l iglem sonrasi renk degismemistir. Demir metal tozlari uygulamasinda ise agik gri
renkte olan metal tozlari, 1s1l islem sonrasi Siyaha doniismiistiir. 500 °C’de 1s1l islem
sonrasi bakir, piring ve demir uygulamalarinda pencere cam yiizeyinde elde edilen lap ve
tramlarda deger kayb1 goriilmemistir. Metal tozlarinin 500 °C’de 1s1l islem sonrasi cam
yiizeye tutumumu piring disinda basarilidir. Metallerin cam ile uyumlu oldugu
gozlemlenmistir. 500 °C’de 1s1l islem sonrasi pencere caminda deformasyon

goriilmemistir (Bkz. Gorsel. 4.5, 4. 6 ve 4. 7).

a T b

Gorsel 4. 5. a- Isil islem oncesi bakir tozu  b- Isil islem sonrast bakuwr tozu, 500 °C
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Gorsel 4. 6. a- Isil islem dncesi piring tozu  b- Isil islem sonrast piring tozu, 500 °C

Gorsel 4. 7. a- Isil islem oncesi demir tozu  b- Isil islem sonrasi demir tozu, 500 °C

4.1.1.2. Cam sofra egyasina 500 °C’de isil islem uygulamasi

44 um tane boyutundaki bakir, piring ve demir metal tozlarr, medyumla istenilen
kivama getirildikten sonra 1spatulayla cam sofra esyasina lap ve traml alanlar olusturacak
sekilde uygulanmistir.

Cam ylizeye 1spatula ile uygulanan bakir metal tozlarinin rengi taba iken, 1s1l islem
sonras1 oksitlenerek koyu gri renge doniigsmiistiir. Piring metal tozlari, baglayici olarak
kullanilan gomalak ile cam yiizeye uygulanmistir. Piring metal tozlarinin rengi hakidir,
1s1l iglem sonrasi renk degismemistir. Demir metal tozlar uygulamasinda ise agik gri renk
olan metal tozlari, 1s1l islem sonrasi koyu griye doniigmiistiir. Metal tozlarmin cam ile
uyumlu oldugu gozlemlenmistir. 500 °C’de 1s1l islem sonrasi, demir ve piring metal
tozunun cam yiizeyine tutumumu basarili degildir. Bakir metal tozunun yiizey tutumumu
basarili olup lap ve tram degerlerinde deger kayb1 goriilmemistir. (Bkz. Gorsel. 4. 8, 4. 9
ve 4. 10).
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Gorsel 4. 10. a- Isil islem oncesi demir tozu b- Isil islem sonrast demir tozu, 500 °C

4.1.1.3. Borasilikat cama 500 °C’de 1sil islem uygulamasi

Borosilikat cama uygulanan, 44 um tane boyutundaki bakir ve demir metal tozlari,
cam iizerine baglayict olarak kullanilan gomalak ile uygulanmistir. Bu uygulama
sonucunda bakir ve demir metal tozlarinin rengi siyaha dontismiistiir. Piring metal tozlar
medyumla istenilen kivama getirildikten sonra, borosilikat cama ispatulayla lap ve traml

alanlar olusturacak sekilde uygulanmistir. Piring metal tozunun rengi hakidir, 1sil islem
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sonrasi rengi koyulagmaistir. Piring metal tozunun cama yapisma kabiliyeti yeterli degildir.
500 °C’de 1s1l iglem sonras1 gomalagin baglayici olarak kullanildigi ¢aligmada bakir ve
demir metal tozlari borosilikat camda elde edilen lap ve tramlarda deger kaybi
goriilmemistir. Metal tozlarmin cam ile uyumlu oldugu gézlemlenmistir. Gomalak ile
yiizeye uygulanan bakir ve demir metal tozlarinin, 500 °C’de 1s1l islem sonrasi cam

yiizeye tutumumu basarilidir (Bkz. Gorsel. 4. 11, 4. 12 ve 4. 13).

Gorsel 4. 11. a- Isil islem dncesi bakwr tozu  b- Isil islem sonrasi bakir tozu, 500 °C

Gorsel 4. 13. a- Isil islem dncesi demir tozu b- Isil islem sonrasi demir tozu, 500 °C
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4.2.1. Cama 600 °C 1s1l islem ile metal tozu uygulamalari

Bakir, piring ve demir 44um tane boyutundaki metal tozlar1 pencere cami, cam
sofra esyasi ve borosilikat cam tizerine uygulanmis ve daha sonra 600 °C’de 1s1l isleme

tabi tutulmustur.

4.2.1.1. Pencere camina 600 °C isil islem uygulamasti

Cam elmasla kesilen pencere caminin kalaysiz ylizeyine, 44 um tane boyutundaki
bakir, piring ve demir metal tozlar1 medyumla istenilen kivama getirildikten sonra
ispatulayla lap ve tramli alanlar olusturacak sekilde cama uygulanmistir. Cama
1spatulayla uygulanan bakirin rengi taba iken, 1s1l islem sonrasi oksitlenerek gri renge
doniismiistiir. Piring metal tozunun rengi ise 1s1l islem sonras1 oksitlenerek kahverengine
dontigmistiir. Demir metal tozu uygulamasinda ise agik gri renkte olan metal tozlari 1s1l
islem sonras1 koyu griye doniismiistiir. 600 °C’de 1s1l islem sonrasi1 bakir, piring ve demir
pencere caminda elde edilen lap ve tramlarda deger kayb1 goriilmemistir. Metal tozlarinin
cam ile uyumlu oldugu gozlemlenmistir. Metal tozlarmm 600 °C’de cam yiizeye
tutumumu basarilidir. 600 °C’de pencere caminda deformasyon gozlemlenmemistir (Bkz.

Gorsel. 4. 14, 4. 15 ve 4. 16).

Tablo 2. Protehrm firin diyagrami 600 °C’de

Siire (dakika) Sicaklik (°C)

700 600

60 600

45 580

90 560
180 560
700 30
END
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a

Gorsel 4. 16. a- Isil islem dncesi demir tozu  b- Isil islem sonrasi demir tozu, 600 °C

4.2.1.2. Cam sofra esyasina 600 °C’de isil islem uygulamasi

Cam sofra egyasi oldugu gibi kullanilmigtir. 44 pm tane boyutundaki bakir metal
tozlart baglayict olarak kullanilan gomalak ile cama uygulanmigtir. Ispatulayla cama
uygulanan bakir metal tozunun rengi taba iken, 1s1l islem sonrasi1 oksitlenerek siyah renge
donlismistiir. 44 pum piring ve demir metal tozlar1 medyumla istenilen kivama
getirildikten sonra 1ispatulayla lap ve tramli alanlar olusturacak sekilde cama
uygulanmistir. Piring metal tozunun rengi hakidir, 1sil islem sonrasi oksitlenerek
kahverengiye doniismiistiir. Piring metal tozunun ziicaciye camina yapisma kabiliyeti

azdir. Demir metal tozlarinin uygulamasinda ise agik gri renkte olan metal tozlari, 1s1l
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islem sonrasi koyu griye donlismiistiir. 600 °C’de bakir ve demirde cam sofra esyasi
yiizeyinde elde edilen lap ve tramlarda 1s1l islem sonras1 deger kaybi1 goriilmemistir. Metal
tozlarmin cam ile uyumlu oldugu gozlemlenmistir. 600 °C’de bakir ve demir metal
tozlarinin cama tutumumu basarilidir. 600 °C’de cam Sofra esyasinda deformasyon
goriilmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 17, 4. 18 ve 4. 19).

Gorsel 4. 19. a- Isil islem dncesi demir tozu  b- Isil islem sonrasi demir tozu, 600 °C
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4.2.1.3. Borosilikat cama 600 °C’de sl islem uygulamast

Uygun firm diyagramiyla stresi alinan borosilikat cam, cam kesme makinasinda
istenilen Olgiilerde kesilmistir. 44 pum tane boyutundaki bakir, piring ve demir metal
tozlar1 medyumla istenilen kivama getirildikten sonra 1spatulayla lap ve tramli alanlar
olusturacak sekilde cama uygulanmustir. Boroslikat cama ispatulayla uygulanan bakir
metal tozunun rengi taba iken, 1s1l islem sonrasi rengi siyahtir. Piring metal tozunun 1s1l
islem Oncesi rengi hakidir, 600 °C’de 1sil islem sonrasi renkte hafif koyuluk
gozlemlenmistir. Demir metal tozunun rengi acik gridir, 1sil islem sonrasinda renk
kahverengi ve siyah olarak gozlemlenmistir. Metal tozlarinin cam ile uyumlu oldugu
gozlemlenmistir. Demir metal tozunun baskisinda lap ve tram degerlerinde kayip
goriilmemistir. Demir metal tozunun tutumumu basarilidir. Bakir ve piring metal
tozlarmin borosilikat cama tutumunun yeterli olmadigi gézlemlenmistir. Borosilikat

camda deformasyon gozlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 20, 4. 21 ve 4. 22).

Gorsel 4. 22. a- Isil islem oncesi demir tozu b- Isil islem sonrast demir tozu, 600 °C
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4.3.1. Cama 700 °C 1s1l islem ile metal tozu uygulamalari

44 um tane boyutundaki bakir, piring ve demir metal tozlar1 pencere cami, cam
sofra esyasi ve borosilikat cami iizerine 1spatulayla aktarildiktan sonra 700 °C’de 1s1l

isleme tabi tutulmustur.

4.3.1.1. Pencere camina 700 °C’de 1sul islem uygulamasi

Cam elmasla kesilen pencere caminin kalaysiz ylizeyine, 44 um tane boyutundaki
bakir, piring ve demir metal tozlart medyumla uygun kivama getirildikten sonra,
ispatulayla lap ve tramli alanlar olusturacak sekilde cama uygulanmistir. Cama,
1spatulayla aktarilan bakirin rengi taba iken, 1s1l islem sonrasi oksitlenerek siyah renge
doniismiistiir. Piring metal tozunun rengi hakidir, 1s1l islem sonrasi1 oksitlenerek koyu
griye doniismiistiir. Demir metal tozu uygulamasinda ise agik gri renkte olan metal tozu,
151l igslem sonrasi koyu griye dontigmiistiir. 700 °C’de 1s1l islem sonrasi pencere camina
uygulanan bakir, piring ve demir metal tozlariyla elde edilen lap ve tramlarda deger kayb1
goriilmemistir. Metal tozlarinin cam ile uyumlu oldugu gézlemlenmistir. Metal tozlarinin
700 °C 1s1l islem sonrasi cama tutumumu basarilidir. 700 °C’de 1s1] islem sonras1 pencere

caminda deformasyon gézlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 23, 4. 24 ve 4. 25).

Tablo 3. Protehrm firin diyagrami 700 °C

Siire (dakika) Sicaklik (°C)

700 700

60 700
45 650

90 560
180 560
700 30
END
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Gorsel 4. 25. a- Isil islem oncesi demir tozu  b- Isil islem sonrasi demir tozu, 700 °C

4.3.1.2. Cam sofra egyasina 700 °C’de isil islem uygulamasi

44 um tane boyutundaki bakir, piring ve demir metal tozlar1 medyumla istenilen
kivama getirildikten sonra 1spatulayla lap ve tramli alanlar olusturacak sekilde cama
uygulanmigtir. Cama 1spatulayla aktarilan bakir metal tozunun rengi taba iken, 1s1l islem
sonrasi oksitlenerek siyah renge dontismiistiir. Cama uygulanan piring metal tozunun
rengi hakidir, 1s1l islem sonrasi renk oksitlenerek koyu griye doniismiistiir. Demir metal
tozu uygulamasinda agik gri renkte olan metal tozu, 1sil islem sonrasi koyu griye
dontigmiistiir. 700 °C’de 1s1l islem sonrasi, cam sofra esyasi ylizeyinde elde edilen lap ve
tramli alanlarda deger kaybi goriilmemistir. Metal tozlarmin cam ile uyumlu oldugu
gbzlemlenmistir. Metal tozlarinin 700 °C 1s1l islem sonrasi cama tutumumu basarilidir.

Ancak 700 °C’de 1s1l islem sonrasi dikey camlarda deformasyon gozlemlenmistir (Bkz.
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Gorsel. 4. 26, 4. 27 ve 4. 28).

3
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Gorsel 4. 26. a- Isil islem dncesi bakwr tozu  b- Isil islem sonrasi bakir tozu, 700 °C

Gorsel 4. 28. a- Isil islem dncesi demir tozu b- Isil islem sonrasi demir tozu, 700 °C

4.3.1.3. Borasilikat camina 700 °C’de sl iglem uygulamasi

Uygun firin diyagramiyla stresi alinan borosilikat cam, cam kesme makinasinda
kesilerek ¢aligmaya uygun hale getirilmistir.

44 um tane boyutundaki bakir, piring ve demir metal tozlar1 medyumla istenilen
kivama getirildikten sonra, 1spatulayla lap ve tramli alanlar olusturacak sekilde cama
uygulanmustir. Borosilikat cama ispatulayla aktarilan bakir metal tozunun rengi taba iken,
1s1l islem sonrasi rengin siyah oldugu gozlemlenmistir. Piring metal tozunun 1s1l iglem

oncesi rengi hakidir, 1s1l islem sonras1 kahverengi oldugu gézlemlenmistir. 700 °C’de 1s1l
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islem Oncesi demir metal tozunun rengi agik gridir, 151l islem sonrasinda renk siyah olarak
gozlemlenmistir. 700 °C’de 1s1l iglem sonrasi, cam yiizeyindeki lap ve tramli alanlarda
deger kayb1 goriilmemistir. Metal tozlarinin cam ile uyumlu oldugu gézlemlenmistir.
Bakar, piring ve demir metal tozlarinin cama tutumumu basarilidir. 700 °C’de borosilikat

camda deformasyon gézlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 29, 4. 30 ve 4. 31).

Gorsel 4. 31. a- Isil islem oncesi demir tozu b- Isil islem sonrasi demir tozu, 700 °C

4.2. Soguk Cama Metal Tozu Uygulamalari

Bu boliimde iki kiilge cam soguk cam makinalarinda islenerek sekillendirilmis daha
sonra parlatilarak yiizeylerine 44 um tane boyutunda bakir, piring ve demir metal tozlari
elle uygulanmistir. Baglayici olarak kullanilan gomalak bir firga yardimiyla cam yiizeye
stiriilmiistiir. Gomalak kurumadan metal tozlar1 bu alanlara serpilmis ve metal, ince uglu

bir alet yardimiyla bu kisimlara doku ¢aligilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 32).
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Tablo 4. Soguk cam firin diyagrami 650 °C

Siire (dakika) Sicaklik (°C)

700 650
60 650
45 650
90 560
780 560
1000 40
END

Gorsel 4. 32. Soguk cam, gomalak iizerine bakir, piring ve demir metal tozu ¢alismasi

Isil iglem sonrasi bakir, piring ve demir metal tozlar1 oksitlenerek renkleri koyu
griye doniismiistiir. Desendeki tramli ve lap alanlar da bir deger kayb1 olmamistir. Metal

tozlarinin cam yiizey tutumumu ve uyumu basarilidir (Bkz. Gorsel. 4. 33).

Gorsel 4. 33. Soguk cam, 151l islem sonrasi sonug, 650 °C

67



Yukaridaki ¢alismada oldugu gibi cam parca iizerine gomalak fir¢ayla
uygulandiktan sonra iizerine metal tozlar1 serpistirilerek doku olusturulmustur. Ayrica
baz1 yerlerde metal tozlart medyumla karistirildiktan sonra 1spatulayla yogun bir sekilde
cam yiizeye uygulanarak, yiikseklikler elde edilmis ve tutumumu gézlemlenmistir (Bkz.
Gorsel. 4. 34).

Gorsel 4. 34. Soguk cam, gomalak iizerine bakir, piring ve demir tozu ¢alismasi

Isil iglem sonrasi bakir, piring ve demir metal tozlar1 oksitlenerek renkleri koyu
griye doniismiistiir. Tramli ve lap alanlar da bir deger kayb1 olmamistir. Metal tozlarinin
yiizey tutumumu basarilidir. Yogunluklarin oldugu alanlara mekanik bir kuvvet
uygulanmadik¢a metal tozlarinin birbirine ve cam yiizeye tutumumu basarilidir (Bkz.
Gorsel. 4. 35).

Gorsel 4. 35. Soguk cam, 1sil islem sonrasi sonug, 650 °C
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4.3. Glasma 705 Cama Metal Tozu Uygulamalari

Tez konusu kapsaminda yer alan borosilikat cam, pencere cami ve cam mutfak
esyasi disinda, Glasma 705 cami yiizeyine 44 um tane boyutunda demir, bakir ve piring
metal tozlar1 ¢aligilmistir. Uygulamalarin birinde, 0,3 mm ile 1 mm tane boyutlar
arasinda degisen demir metal tozu kullanilmistir. Glasma 705 tizerine, 90 T elek bezi ile
endirekt baski yontemiyle basilan 44 um piring ve bakir metal tozu taslak baskilari
uygulanmigtir.

Sicak cam firmindan eriyik olarak alinan Glasma 705 cami yaklasik 2 cm
yiiksekliginde, 12 cm - 13 cm capinda sekillendirildikten sonra tavlama firminda
sogumaya birakildi. Soguma islemi tamamlanan Glasma 705 camu {lizerine 44 pum tane
boyutundaki demir ve bakir metal tozlar1 1spatula yardimi ile aktarilmistir.

Demir, bakir metal tozu ve endirekt baski uygulanmig Glasma 705 cami bir kez
daha iisten 1sitmali firina yerlestirildi. Belli bir sicakliga ulagan iisten 1sitmali firinin
kapagi agilarak, sicak cam firinindan alman Glasma 705 eriyik cami bir kepgeyle
camlarin tlizerine dokiildiikten sonra, iisten 1sitmali firin kapagi kapatilarak 1sil isleme
devam edilmistir.

Isil islem sonrasinda tisten 1sitmali firindan ¢ikarilan Glasma 705 cami tizerindeki
demir metal tozunun siyah renge; bakirin ise yogun yerlerde koyu turkuaz, daha az oldugu
yerlerde agik turkuaz rengine doniistiigli gdzlemlenmistir. Lap ve noktali alanlarda deger
kayb1 goriilmemis ancak tramli kisimlarda kaynasma goézlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4.

36).

Gorsel 4. 36. Demir ve bakir metal tozu uygulamasi, Isil islem sonrasi sonug (sagda)

Bu c¢alismada demir metal tozunun tane boyutlar1 0,3 ile 1 mm arasinda

degismektedir. Fir¢a yardimiyla siiriilen gomalak {izerine dokiilen metal tozlar1 cama
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sabitlenmistir. Isil islem sonucunda tisten 1sitmali firindan ¢ikarilan cam iizerindeki demir
metal tozlarinin agik gri renge; bakirin yogun yerlerde koyu turkuaz, daha az oldugu
yerlerde agik turkuaz rengine doniistiigii gézlemlenmistir. Isil islem 6ncesi camdaki metal
tozlar1 yogun iken, 1s1l islem sonrasi bu yogunlukta azalma goriilmiistiir (Bkz. Gorsel. 4.

37).

Gorsel 4. 37. Demir ve bakir metal tozu uygulamasi, Isil iglem sonrasi sonug (sagda)

Glasma 705 cami iizerine metal tozu uygulamasi ile birlikte, sulu ¢ikartma baskilar
Glasma 705 camu iizerine yerlestirilerek 1s1l igslem sonrasi sonug¢ gozlemlenmistir.
Asagida soldaki fotografin sag tarafinda (pembe lak) sulu ¢ikartma yer alir. Taba renkli
alanlar bakir, koyu sar1 gibi goriinen ¢izgi ve noktalar piring ve gri renkli alanlar demir
olup 44 um tane boyutunda metal tozlari ile basilmistir. Sol tarafta ise gomalak tizerine
44 um demir metal tozu, koyu kisimlarda yogun, agik renkli kisimlarda daha az serpilmis
ve tizerine doku ¢aligilmistir.

Isil islem sonrasi, sag kisimdaki sulu ¢ikartmanin oldugu yerde bakir metal tozunun
renginin turkuaza, piring metal tozunun taba rengine doniistiigi gozlemlenmistir. Demir
metal tozunun basili oldugu kisimlar ise bos ¢ikmistir. Sol tarafta gomalak iizerine
serpilen 44 um tane boyutundaki demir metal tozunun rengi yogun alanlarda siyaha
dontismiigken, daha seyrek alanlarda koyu gri oldugu gézlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4.
38).
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Gorsel 4. 38. Demir metal tozu, piring ve bakir endirekt baski uygulamasi, Isil islem sonrasi sonug
(sagda)

4.4. Direkt Ve Endirekt Baski Yontemi Uygulamalari

Metal tozu uygulamalar1 serigrafi baski teknigi ile pencere cami (soda kireg silika
cami) ve sofra esyasi cami (soda kireg silika cam1) cam ylizeylerine ¢alisilmistir. Pencere
caminin kalaysiz yiizeyine direkt ve endirekt baski uygulamalari yapilmustir.

Serigrafi baski teknigi ile bir¢ok ylizeye baski uygulamasi yapilabilmektedir. Bu
calismada direkt baski yontemi ile diiz camlara baski denemelerinin yani sira endirekt
baski yonteminde kullanilan 50 cm % 70 cm boyutundaki sulu ¢ikartma kagidina yapilan
taslak baskilar, ti¢ boyutlu yiizeylere transfer edilmistir.

Baskilarda tane boyutlari 44 pm ve 149 pm olan bakir, demir, piring ve nikel metal
tozlari kullanilmigtir. Baskida 44 pm tane boyutuna uygun olarak, 90 T elek bezi, 149 um
tane boyutu i¢in 32 T elek bezi secilmistir. Kaliplarda polyester elek bezi kullanilmistir.
Metal tozlarini baskiya uygun kivama getirmek i¢in su bazli medyum kullanilmistir.

Kivamli metal tozlarini, baski alti malzemesine transfer etmek i¢in cam yiizeyler ve
hassas baskilar i¢in uygun dik agili rakle kullanilmustir.

[k béliimiin sonuglar1 dogrultusunda 1s1l islem dereceleri, 610 °C, 650 °C, 700 °C
ve 800 °C olarak belirlenmistir. Isil islem sonrasi, metal tozlarinin cam yiizeylere

tutumumu, metal ve camin uyumu, lap ve traml alanlarm artistik etkisi gézlemlenmistir.

4.4.1. Cam sofra esyasindan sablon alim grafik ve kalip hazirlama siirecleri

Kagit yardimiyla, cam sofra esyasi (raki ve su bardagi) lizerinden sablon alinmistir.
Tarayicida bilgisayar ortamina aktarilan sablonun teknik ¢izimi Adobe Illustrator

programinda yapilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 39 ve 4. 40).
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Taslak baskida yer alan nokta ve ¢izgiler, Adobe Illustrator de vektorel olarak
calistlmigtir. Diger degrade ve kiigiik noktalardan olusan taslak Grayscale, kare desen
Adobe Photoshop da bit map olarak hazirlanmistir. Buradaki amag, deseni olusturan
¢izgi, nokta, tram ve degrade gibi 6gelerin metal tozlar1 ile yapilan taslak baski
sonuglarini gézlemlemektir.

Taslak baskinin pozitif, film 6lgiisti 25 cm x 35 cm’dir. Baski tek renk oldugu igin
koselere kros eklenmemis Ve film 42°lik tram ile basilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 41).

Gorsel 4. 39. Cam sofra esyast tizerinden sablon alma iglemi

|\ Aca22

Gorsel 4. 40. Adobe Illustrator de sablon ¢izimi
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Gorsel 4. 41. Sablonlarmn filme yerlestirilmis hali (pozitif film ¢ikig)
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Taslak baskida, distan disa 50 cm x 60 cm, i¢ Olgisi 43,5 cm % 53,5 cm olan
aliminyum kalip kullanilmistir. Elek bezini gergeveye sabitleyen yapistirict fig
kimyasalin,. SAATI Chemicals ultrafix SB2 plus blue (Yapistirici), Decodur SE (Hizli
kurumasi i¢in), SAATI Chemicals Thinner for Saatifix 7 Plus (inceltici) karistirilmasi ile
elde edilmistir. Cerceveye gerilen 90 T elek bezi ylizeylerine iki kat distan, bir kat icten;
32 T elek bezine de 2 kat distan, 2 kat igten olmak {izere SAATI Chemicals CERAMIC
HT1 marka emiilsiyon ¢ekilmistir.

25 cm x 35 cm olarak hazirlanmis olan film kenarlardan en az 6 cm kalacak sekilde,
kalibin 6n kismina sabitlenerek pozlama islemi yapilmistir. Pozlamada ultraviyole 151k
kullanilmistir. Pozlama siiresi 90 T elek bezinde iki dakika, 32 T elek bezinde ise bes
dakikadir. Pozlama igleminde ve sonrasinda kalibin 11tk gérmemesi gerekmektedir.
Pozlama iglemi sona erdikten sonra kaliplar kurutma makinalarinda 35 °C de 40-45

dakika kurutulmus ve baski islemine hazir hale gelmistir (Bkz. Gorsel. 4. 42).

Gorsel 4. 42. Aliiminyum baski kalibi

4.4.2. Endirekt baski ile taslak baski ve kivam denemeleri

Bu bolim de 44 um tane boyutundaki piring metal tozu, farkli miktarlarda su bazli
medyum ile karigtirilarak, cesitli kivam denemelerinin elek bezi {izerindeki dagilimi
gozlemlenmistir.

Taslak baski, iki asamada gergeklesir. 75 °’lik aciyla tutulan rakle ile kivamli metal
tozu taslak baski alaninda hafifce yiizeye yedirilir. Ikinci ¢ekimde ise rakleye kuvvet
uygulanarak metal tozu sulu ¢ikartma kagidina ya da cam yiizeye aktarilir. Medyumun
fazla, metal tozunun az oldugu akiskan kivamda sulu ¢ikartma kagidinin islanarak

kabardig, elek yiizeyine yapistig1 ve taslak baskinin dagildigi gézlemlenmistir. Akiskan
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kivamin 6zellikle yiizde yiiz opak ve genis alanlarda daha ¢ok dagildigi (genis ¢izgiler ve
degradenin alt kisimlarinda), kiigiik nokta ve tramlarda daha net baskilar elde edildigi
gbzlemlenmistir. Medyumun az, metal tozunun fazla oldugu koyu kivamda ise metal
tozunun ilk ¢ekimi sirasinda kum gibi oldugu ve tiim yiizeye homojen dagilmadigi
gbzlemlenmistir. Raklenin ikinci ¢ekiminde taslak baski yarim ve silik sekilde sulu
¢ikartma kagidina aktarilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 43).

Kivam ¢aligsmalari esnasinda baskinin kalitesine etki eden bir diger parametre ise
rakleye uygulanan kuvvetin baski yiizeyine esit dagilmamasidir. Bu durumda, baskida
ideal kivam kullanilsa bile; taslak baskida kopmalar, yer yer siliklikler gézlemlenmistir
(Bkz. Gorsel. 4. 44).

Gorsel 4. 44. Metal toz uygun kivaml baski, Medyumun az oldugu kivamly bask

Dogru kivamin test edildigi esnada, tez konusunda en 6nemli problemlerinden
metal tozunun elek bezi gézeneklerinden gecip gegmeyecegi ve bu gecis esnasinda metal

tozlarmin elek bezini yirtip yirtmayacagi gézlemlenmistir.
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44 um metal tozunun baski esnasinda elek bezi gozeneklerinden gecerek sulu
cikartma kagidina transferinin basarili oldugu ve elek bezinde deformasyon

gozlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 45).

Gorsel 4. 45. Endirekt 90 T, 44 um pirin¢ metal tozu baskist

4.5. Direkt Ve Endirekt Baski Yontemi Ile Pencere Camina Uygulamalar

Serigrafi baski teknigi yontemlerinden direkt baski yontemine bu bolimde yer
verilmistir. Calismada 44 um ve 149 um tane boyutunda bakir, piring, demir ve nikel
metal tozlari kullanilmistir. 44 pm metal tozlari i¢in 90 T elek bezi, 149 pm metal tozlar

icinde 32 T elek bezi kullanilmistir.

4.5.1. Direkt baski yontemi ile pencere camina baski uygulamalar

Calismanin bu boliimiinde pencere cami yilizeyine, direkt bask1 uygulanmigtir. 90 T
elek bezi ile 44 um piring metal tozunun cama direkt baski sonuglart gézlemlenmistir.

Pencere camu iisten 1sitmali firinda 610 °C’de 1s1l isleme tabi tutulmuslardir.

4.5.1.1. Direkt baski yontemi ile pencere camina baski 610 °C

28 cm x 28 cm dlgiilerinde ve 3 mm kalinligindaki pencere caminin kalaysiz yiizeyi
elek bezi altina yerlestirilmistir. Elek bezi ve cam arasindaki bosluk yaklasik olarak 5-6
mm kadardir. Plastik bardak i¢inde su bazli medyumla kivami hazirlanan metal tozu,
kalip igerisine, baski alan1 genisliginde dokiilmiistiir. Ik ¢ekimde kivamli metal tozu elek
yiizeyine hafifce yedirildikten sonra ikinci ¢ekimde rakleye kuvvet uygulanarak, metal

tozu cam ylizeye transfer edilmistir.
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90 T elek bezi ile 44 pm piring metal tozunun direkt bask1 yontemiyle cam yiizeye
transferi basarili olmustur. Cam yiizeyinde ince bir baski tabakasi olustugu
gozlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4. 49).

Tablo 5. Fiizyon firin diyagrami 610 °C

Siire (dakika) Sicaklik (°C)

610 610
60 610
120 580
90 560
180 560
700 30
END

Gorsel 4. 46. Direkt baski 90 T, 44um piring metal tozu, Detay

Isil islem sonrasi, piring metal tozunun rengi bej olarak gozlemlenmistir. Metal
tozunun kivami ve pencere caminin emici olmayan yiizeyi sebebiyle, basilan taslak
baskida farkli etkiler gézlemlenmistir. Piring metal tozu mekanik bir miidahale ile cam
yiizeyinden ¢ikmaktadir; dolayisiyla yapigsma kabiliyeti azdir. Bu sorun, baski iizerine
sprey vernik kullanilarak giderilebilmektedir (Bkz. Gorsel. 4. 50).
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Gorsel 4. 47. Direkt baski 90 T, 44um piring metal tozunun sonug

4.5.1.2. Direkt baski yontemi ile kumlanmus pencere camina baski 610 °C

Bu ¢alismada kumlanmis cam yiizeye 90 T elek bezi ile 44 um piring metal tozunun
icine Ogiitiilmils pencere cami katilarak direkt baski yapilmistir. Metal tozu igerisine
katilmis ogiitlilmiis pencere caminin, baskiya ve cam ylizeye yapisma kabiliyetine etkisi
gozlemlenmistir.

Direkt baski yontemiyle taslak baski basarili olmustur. Ogiitiilmiis cam tozunun,
¢izgi ve degradeli alanlarda daha net bir goriintiiye sebep oldugu goézlemlenmistir (BKz.
Gorsel. 4. 51).

Gorsel 4. 48. Direkt baski 90 T, 44um piring metal tozu, Kumlama cam, Detay

Isil islem sonrasi, piring metal tozunun cam yiizeyde ince bir tabaka olusturdugu ve
piring metal tozunun renginin koyu bej oldugu gézlemlenmistir. Piring metal tozunun
cama yapisma kabiliyeti bir 6nceki baskiya gore daha azdir. Metal tozu dokunuldugunda
dagilmaktadir (Bkz. Gorsel. 4. 52).
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Gorsel 4. 49. Direkt baski 90 T, 44um piring, kumlama cam, sonug¢

4.5.1.3. Direkt baski yintemi ile pencere camina baski 610 °C

Bu taslak baskida 32 T elek bezi ile 44 um piring metal tozu cama direkt basilmistir.
32 T elek bezinin gozenekleri, 90 T elek bezine gore daha genistir. Medyum ile hazirlanan
bal kivamina yakin 44 um piring metal tozu, 32 T elek bezinden cam yiizeye aktarilmustir.

32 T elek bezinden cama aktarilan 44 um tane boyutundaki piring metal tozunun,
90 T elek bezine gore gegisin daha yogun oldugu gozlemlenmistir. Lap alanlarda
gecirgenlik daha yogundur. Bu nedenle ¢izgilerde kenar keskinligi ve tramlar net degildir
(Bkz. Gorsel. 4. 53).

Gorsel 4. 50. Direkt baski 32 T ile 44um piring metal tozu cam yiizeye, Detay

Isil islem sonras1 piring metal tozunun rengi koyu beje doniismiistiir. Lap ve tramli
alanlarda deger kayb1 goriillmemistir. 44 um tane boyutundaki pirincin cama yapisma
kabiliyeti basarilidir. Yukaridaki baskilar ile Kkarsilastirildiginda, elek bezi
gozeneklerinden daha yogun gegen metal tozunun, cama yapigma kabiliyetinin daha

basarili oldugu gozlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4. 54).
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Gorsel 4. 51. Direkt baski 32 T ile 44um piring, sonug

4.4.3. Endirekt baskinin cam yiizeylere aktarim

Sulu ¢ikartma kagidina transfer edilen, 44 um tane boyutundaki bakir metal tozu
kurumaya birakilmistir. Daha sonra gorselin biitiinliiglinii bozmadan, kagittan ayrilmasini
saglayan lak uygun bir malzeme yardimiyla taslak baski {izerine uygulanmistir. Lak
uygulanan taslak baski bir giin kurumaya birakilir. Kuruyan taslak baskilar suya

birakilarak lak ile sulu ¢ikartma kagidindan ayrilir (Bkz. Gorsel. 4. 46).

Gorsel 4. 52. Su icinde bekletilen endirekt taslak baskilart

Traml1 kare seklindeki taslak baski, pencere caminin kalaysiz yiizeyine
aktarilmistir. Bu esnada 44 um tane boyutundaki metal tozunun bir kismi lak ile gelirken,
bir kismininsa sulu ¢ikartma kagidi yiizeyinde kaldigi gézlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4.
47).

79



Gorsel 4. 53. Metal tozu fireli baski (sagda)

Metal tozlarindaki fireyi Onlemek icin sulu c¢ikartma kagidi iizerine farklh
kimyasallar ile calismalar yapilmistir. Bu ¢alismalar sonucunda, sulu ¢ikartma kagidi
tizerine firga yardimiyla siiriilen Adolin marka renksiz vernik ile yapilan denemede metal

tozunun fire vermedigi goriilmistiir (Bkz. Gorsel. 4. 48).

Gorsel 4. 54. Metal tozu firesiz baski

4.6. Endirekt Baski Yontemi Uygulamalar:

Taslak baskilar, 50 cm % 70 cm boyutundaki sulu ¢ikartma kagitlarina yapilmustir.
Sulu ¢ikartmalar, ii¢ boyutlu cam sofra esyas1 ve diiz cam ylizeylere aktarilmistir.

Baskilarda 90 T ve 32 T elek bezi, metal tozu olarak 44 um ve 149 um bakir, demir
ve nikel kullanilmistir.

Bu boliimde, sulu ¢ikartma kagidi iizerine Casati sprey vernik ve Adolin vernik

uygulanmustir.

4.6.1. Endirekt baski yontemi bakir 610 °C

90 T elek bezi ile 44 um bakir metal tozu, endirekt baski yontemiyle sulu ¢ikartma
kagidina basilmigtir. 610 °C 1s1l islem igin, at6lyedeki istten 1sitmali flizyon firmi
kullanilmastir.

Medyum ile bal kivamina getirilmis 44 pm bakir metal tozu rakle yardimiyla elek

bezinden gegirilerek sulu ¢ikartma kagidina transfer edilmistir. Bir kap i¢inde suda bir,
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iki dakika bekletilen sulu ¢ikartmalar cam sofra esyasina transfer i¢in hazir hale gelmistir

(Bkz. Gorsel. 4. 55).

Gorsel 4. 55. Endirekt taslak baski 44um bakir ve su icinde bekletilen baskilar

Sulu ¢ikartmalar bardak iizerine ve pencere caminin kalaysiz yiizeyine
yerlestirilmistir. Baski ve cam arasinda kalan hava ve su bir bez yardimiyla alinarak

sablon yerine sabitlenmistir (Bkz. Gorsel. 4. 56 ve 4.57).

Gorsel 4. 56. Endirekt baskinin cama transfer edilisi

Gorsel 4. 57. Endirekt baski transfer
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Cam sofra esyasi, pencere ve borosilikat cami lizerindeki taslak baskilar kuruduktan
sonra, 610 °C’de 1s1l islem i¢in fiizyon firnina yerlestirilmistir. Isil islem sonrast cam
sofra esyasi, pencere ve borosilikat cam tizerinde kiil gdzlemlenmistir. Sulu ¢ikartma
kagidina uygulanan Adolin marka vernigin yanarak kiile sebep oldugu diisiiniilmektedir
(Bkz. Gorsel. 4. 58).

Gorsel 4. 58. a- Isil islem oncesi  b- Isil islem sonrasi, 610 °C

Cam sofra esyasi, pencere ve borosilikat cam iizerine transfer edilen 44 pm bakir
metal tozunun, elle yapilan dekorlardan farkli olarak renginin sariya dondiigii ve cam
yiizeyinde dokusal olarak bir hisse sebep olmadigi gozlemlenmistir. Bakir metal tozu,
cam ylizeyine tamamen kaynasmistir. Adolin vernik, cam yiizeyinde herhangi bir iz

birakmamig ve matlik gézlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 59. ve 4. 60).

Gorsel 4. 59. Endirekt baski, 90 T ile 44um bakir, sonug, 610 °C

Gorsel 4. 60. Endirekt baski, 90 T ile 44um bakir, borosilikat ve pencere cami, sonug 610 °C
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4.6.2. Endirekt baski yontemi bakir 650 °C

Bu calismada sulu ¢ikartma kagidi izerine Adolin marka renksiz vernigin yani sira
Casati akrilik mat sprey vernik uygulamasi ile metal tozunun fire verip vermeyecegi ve
baskida artistik etkileri gozlemlenmistir. Baskida 90 T elek bezi ile 44 um bakir metal
tozu basilmigtir (Bkz. Gorsel. 4. 61). Baskilara yandan 1sitmali Protherm marka firinda,

650 °C de 1s1l islem uygulanmistir.

Tablo 6. Protehrm firmn diyagrami 650 °C

Siire (dakika) | Sicaklik (°C)

610 650

60 650

45 600

90 560

180 560

700 30
END

Gorsel 4. 61. Endirekt baski, Adolin ve Casati vernik

Cam sofra egyasi tizerine transfer edilen Adolin vernik ve Casati akrilik mat sprey
vernikli baskilarda, sulu ¢ikartma kagidi lizerinde bakir metal tozunun kalmadigi ve
baskida elde edilen goriintiilerin oldugu gibi cam yiizeye transfer edildigi gézlemlenmistir

(Bkz. Gorsel. 4. 62).
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Gorsel 4. 62. Endirekt baski, Adolin ve Casati vernik

Sulu ¢ikartmalarin cam sofra esyalarina transferinden sonra, yandan isitmali
Protherm marka firinda 650 °C de 1sil isleme tabi tutulmustur. Adolin vernigin
uygulandigi baskida gri renk, akrilik mat spreyin uygulandigi baskida ise siyah renk
gozlemlenmistir. Baskida tram ve lap alanlarda elde edilen goriintiiniin, 1s1l iglem sonrasi
deger kaybina ugramadigi gozlemlenmistir. Cam sofra esyasinda deformasyon
goriilmemistir. Isil islem sonrasi bakir metal tozunun cama yapisma kabiliyeti azdir.

Dolayisiyla mekanik bir miidahale ile ¢ikmaktadir (Bkz. Gorsel. 4. 63).

Gorsel 4. 63. Endirekt baski, 151l islem sonrast sonug, 650 °C

4.6.3. Endirekt baski yontemi bakir 650 °C

Yukaridaki taslak baskida oldugu gibi sulu ¢ikartma kagidi tizerine Adolin marka
renksiz vernigin yani sira Casati akrilik mat sprey vernik uygulamasi ile metal tozunun
fire verip vermeyecegi ve baskida artistik etkileri gézlemlenmistir. 90 T elek bezi ile 44
um bakir metal tozu basilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 64). Protherm marka firinda 650 °C de

1s1l islem uygulanmustir.
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Gorsel 4. 64. Endirekt baski, Adolin ve Casati vernik

Isil islem sonrast Adolin vernigin uygulandigi baskida gri renk, akrilik mat spreyin
uygulandigr baskida ise siyah renk gdézlemlenmistir. Baskida tram ve lap alanlarda, 1s1l
islem sonrasi artistik etkilerde deger kaybi olmadigi gozlemlenmistir. Cam sofra
esyasinda deformasyon goriilmemistir. Isil iglem sonrasi bakir metal tozunun cama

yapisma kabiliyeti azdir. Mekanik bir miidahale ile ¢itkmaktadir (Bkz. Gorsel. 4. 65).

Gorsel 4. 65. Endirekt baski, Adolin ve Casati vernik isil islem sonrast sonug, 650 °C

4.6.4. Endirekt baski yontemi demir 650 °C

Bu caligmada tane boyutu 50 pm ile 100 um arasinda olan demir metal tozu, 32 T
ve 90 T elek bezi kullanilarak endirekt baski yontemiyle taslak baski yapilmistir. Sulu
cikartma kagidina Casati akrilik mat sprey vernik uygulanmistir. Baskilar, cam sofra
esyasina aktarilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 66). Isil islem 650 °C’dir.

85



P o

AN T
o 3;\‘\3“
<0 1

Gorsel 4. 66. Endirekt baski 50 um-100 um demir, 90 T ve 32 T, Casati vernige baski

Isil islem sonrasinda, cam sofra esyasinda hafif deformasyon goriilmiistiir. 50 um
ile 100 um tane boyutu arasindaki demir metal tozunun 32 T elek bezinden daha yogun
gectigi ve bu sebeple renginin siyah oldugu, 90 T ipekle basilan demir metal tozunun
renginin ise gri oldugu gozlemlenmistir. Cam yiizeye tutumumu kontrol edilen demir
metal tozunun cama yapisma kabiliyeti basarihidir. Lap ve tramli alanlarin artistik
etkisinde deger kayb1 goriillmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 67).

Gorsel 4. 67. Endirekt baski, 1s1l iglem sonrast sonug, 650 °C

4.6.5. Endirekt baski yontemi ile lak iizerine bakir 610 °C

Bu ¢alismada digerlerinden farkli olarak 32 T elek bezi ile sulu ¢ikartma kagidi
tizerine Once lak basilmigtir. 32 T ve 90 T elek beziyle 44 um tane boyutundaki bakir
metal tozu lak tizerine basilmustir.
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32 T elek beziyle basilan bakir metal tozunun kivami daha akigkandir; 32 T elek
bezinin gbzeneklerinin genisligi sebebiyle sulu kivamdaki 44 um bakir metal tozunun
gbzeneklerden daha yogun gectigi, lakin {izerine basilan sulu kivamin artistik etkisinin
farkli oldugu gézlemlenmistir.

90 T elek beziyle lak iizerine yapilan 44 um bakir metal tozu taslak baskida ideal
kivamin etkisi farkli olmustur. Lap, degrade ve tramli alanlarda, lakin plastik yapist ve
kivamda kullanilan medyumun miktarina bagl olarak kii¢iik noktalardan olusan bir baski1
elde edilmistir. Isil islem 610 °C’dir.

Lak iizerine uygulanan taslak baskilar suya birakildiginda bakir metal tozunun
dagildig1 gozlemlenmistir. Bakir metal tozu {izerine sprey vernik uygulanarak lak {izerine

sabitlenmistir (Bkz. Gorsel. 4. 68).

Gorsel 4. 68. Endirekt baski, lak iizerine basilan 44u bakir, 610 °C

Lak lizerine basilan goriintiiler sprey vernikle sabitlendikten sonra, cam sofra esyasi
ve pencere cami lizerine transfer edilmistir. Bu transfer sirasinda artistik etkilerde bir

deger kayb1 gozlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 69 ve 4. 70).

-
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Gorsel 4. 69. Endirekt baski, lak tizerine basilan 44 um bakir 32 T, 610 °C
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Gorsel 4. 70. Endirekt bask, lak tizerine bastlan 44 um bakir 90 T, 610 °C

32 T elek beziyle basilan 44 pm tane boyutundaki bakir metal tozunun taslak
baskisinda artistik etkide deger kaybi goriilmemistir. 44 um tane boyutundaki bakir metal
tozunun cama yapisma kabiliyeti azdir. Dolayistyla mekanik bir miidahale ile
cikmaktadir. Cam sofra esyasinda ve pencere caminda metal tozunda kabarma
gozlemlenmistir. Bu kabarmanin medyum ve laktan kaynaklandig: diisiiniilmektedir. 32
T elek beziyle basilan bakir metal tozunun rengi siyahtir. Cam sofra esyasinda ve pencere

caminda deformasyon gézlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 71).

Gorsel 4. 71. Endirekt baski, lak iizerine basilan 44 um bakir 32 T, sonug 610 °C

90 T elek beziyle basilan 44 um tane boyutundaki bakir metal tozu taslak baskida,
1s1l iglem sonrast artistik etkide deger kayb1 olmadigi gozlemlenmistir. 44 pm bakir metal
tozunun cam ylizeyine yapisma kabiliyeti azdir. Dolayisiyla mekanik bir miidahale ile
cikmaktadir. 90 T elek beziyle basilan bakir metal tozunun rengi gridir. Cam Sofra esyasi

ve pencere caminda deformasyon gozlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 72).
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Gorsel 4. 72. Endirekt bask, lak tizerine bastlan 44 um bakir 90 T, sonug 610 °C

4.6.6. Endirekt baski yontemi ile cam sofra esyasina nikel 650 °C

44 pum tane boyutunda Nikel metal tozlari, 90 T elek bezi ile endirekt baski

yontemiyle basilmis ve cam sofra esyasi lizerine transfer edilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 73).

Gorsel 4. 73. Endirekt baski, 44 um nikel 90 T, 650 °C

44 pm tane boyutundaki nikel metal tozunun cama yapisma kabiliyeti yoktur (Bkz.
Gorsel. 4. 74).

Gorsel 4. 74. Endirekt baski, 44 um nikel 90 T, sonug 650 °C
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4.6.7. Endirekt baski yontemi ile ak¢ali vernik iizerine bakir 650 °C

Sulu ¢ikartma kagidi lizerine Akgali vernik uygulanmis ve taslak baskiya etkisi
gozlemlenmistir. Baskida 90 T elek bezi ve 44 um tane boyutundaki bakir metal tozu
kullanilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 75 ve 4. 76). Isil islem 650 °C’dir.

Gorsel 4. 76. Endirekt baski, Akcali vernik iizerine 44 um bakir 90 T, 650 °C

90 T elek beziyle basilan 44 um tane boyutundaki bakir metal tozu baskisinda, 1s1l
islem sonrasinda artistik etkide bir deger kaybi olmadigi gozlemlenmistir. 44 um bakir
metal tozunun degrade ve noktaciklarin cama yapisma kabiliyeti yiiksektir. 90 T elek
beziyle basilan bakir metal tozunun rengi gridir. Cam sofra esyasi ve pencere caminda

deformasyon gozlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 77).
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Gorsel 4. 77. Endirekt baski, Ak¢ali vernik iizerine 44 um bakir 90 T, sonug 650 °C

90 T ipekle basilan 44 um tane boyutundaki bakir metal tozu baskisinda, 1s1l iglem
sonrasinda artistik etkide bir deger kayb1 olmadig1 gozlemlenmistir. 44 um bakir metal
tozunun ¢izgili kisminin cam yiizeyine yapisma kabiliyeti daha yiiksektir. Alttaki noktali
kismin yapigma kabiliyeti azdir. Mekanik bir kuvvet ile ¢ikmaktadir. 90 T ipekle basilan
bakir metal tozunun rengi gridir. Cam sofra esyasi ve pencere caminda deformasyon

gozlemlenmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 78)

L

Gorsel 4. 78. Endirekt baski, Ak¢ali vernik iizerine 44 um bakwr 90 T, sonug 650 °C

4.7. Direkt Baski Yontemi fle Pencere Camuna Uygulamalar 800 °C

Metal tozu olarak 44 um ve 149 um tane boyutunda bakir, demir ve nikel tozlar
kullanilmistir. 44 pm tane boyutuna uygun olarak baski i¢in 90 T elek bezi, 149 pm tane
boyutu i¢in 32 T elek bezi kullanilarak direkt baski yontemiyle baski yapilmistir. Bazi
calismalarda 32 T elek bezinde, 44 pm metal tozu kullanilarak cam yiizeydeki etkisi

gozlemlenmistir.

91



Uygun kivamin ilk ¢ekim ile kalip iizerinde homojen bir sekilde dagildig:
gozlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4. 79).

Bu boliimde 27 cm x 27 cm, 3 mm kalinliginda pencere cami iizerine basilan desen,
Jose Saramago’ya ait “Kabil” adli kitaptan yola ¢ikarak tasarlanmistir. Bu desen, taslak
baskida yer alan ince ¢izgi, tram, degrade ve nokta gibi deseni olusturan unsurlar bir arada

oldugu i¢in tercih edilmis ve baski sonuglar1 gozlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4. 80).

Gorsel 4. 80. “Kabil” desen tasarim, (Giilhan Karabulut)
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Gorsel 4. 81. Cam sofra esyasina (raki bardak) uygulanan desen kesiti

Ayni1 desenden alinan kesit cam sofra esyasi (raki bardak) sablonuna uygulanmistir
(Bkz. Gorsel. 4. 81). Endirekt baskilar {i¢ boyutlu cam yiizeye transfer edilmistir.

Pencere camina uygulanan bakir ve demir metal tozu baskilari tisten 1sitmali fiizyon
firininda 1s1l isleme tabi tutulmustur. Demir ve bakir metal tozlarinin, birlikte basildigi en
son ¢aligmada 3 mm cam iizerine, 6 mm kalinliginda pencere caminin kalaysiz yiizeyi
disar1 bakacak sekilde, tizerine yerlestirilerek deneme baskist yapilmis ve 1sil islem

sonrast gdzlemlenmistir.

4.7.1. Direkt baski yontemi ile pencere camina baski demir 800 °C

44 um tane boyutunda demir metal tozu, 90 T ve 32 T elek beziyle pencere caminin
kalaysiz yilizeyine direkt baski yontemi ile basilmistir. 18 gr demir metal tozuna, medyum
g0z karari eklenerek bal kivamina yakin hazirlanmistir. Baskili cam iistii acik sekilde,
isten 1sitmali firinda 800 °C 1s1l islem uygulanmistir.

90 T elek beziyle basilan 44 um tane boyutunda demir metal tozu, cam yiizeyde
ince bir tabaka olusturmustur. Cizgiler ince ve tramlar nettir. Lap alanlarda kiiclik
acilmalar oldugu goriilmiistiir. Lap alanlardaki bu agilma cam yiizeyinde 6zgiin bir doku

etkisi yaratmigtir. Demir metal tozunun cama tutumumu basarihidir (Bkz. Gorsel. 4. 82).
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Gorsel 4. 82. Direkt baski, 44 um demir 90 T tek ¢ekim, 800 °C, sagda detay

32 T elek beziyle basilan 44 pm tane boyutunda demir metal tozu, cam yiizeyinde
daha yogun bir tabaka olusturmustur. Dolayisiyla tramlar ve cizgiler 90 T elek bezi
baskisina gore biraz daha kalindir. Lap alanlarda kiiciik agilmalar oldugu gortilmiistiir.
Bu agilma baskida 6zgilin bir doku etkisi yaratmistir. Demir metal tozunun ylizey

tutumumu basarilidir (Bkz. Gorsel. 4. 83).

Gorsel 4. 83. Direkt baski, 44 um demir 32 T tek ¢ekim, 800 °C, sagda detay

4.7.2. Direkt baski yontemi ile pencere camina baski bakir ve demir 800 °C

44 pm tane boyutunda bakir metal tozu, 90 T ve 32 T elek beziyle pencere caminin
kalaysiz ylizeyine direkt baski yontemi ile basilmistir. Bakir metal tozuna, medyum goéz
karar1 eklenerek bal kivamina yakin hazirlanmistir. Baskili cam iistii agik sekilde 800

°C’de 1s1l isleme tabi tutulmustur.
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90 T elek beziyle basilan 44 um tane boyutunda bakir metal tozu baskisi cam
yiizeyde ince bir tabaka olusturmustur. Cizgiler ince ve tramlar nettir. Lap alanlarda
kiigiik agilmalar oldugu goriilmiistiir. Bu agilma baskida 6zgiin bir doku etkisi yaratmaistir.
Bakir metal tozunun yiizey tutumumu basarilidir (Bkz. Gorsel. 4. 84).

Tablo 7. Fiizyon firin diyagrami 800 °C

Sire (dakika) | Sicaklik (°C) | Sire (dakika)

700 605 20
180 705 20
Skip 710 30
Skip 800 15
Skip 540 90
480 440 60
END

Gorsel 4. 84. Direkt baski, 44 um bakir 90 T tek ¢ekim, 800 °C, sagda detay

Calismada 32 T elek bezi ile 44 pm bakir ve demir tozu birlikte basilmistir. Diger
calismalardan farkli olarak baskili 3 mm’lik cam iizerine, 6 mm kalinliginda pencere
caminin kalaysiz yiizeyi disa gelecek sekilde kapatilmis ve fiizyon islemi yapilmistir.

800 °C 1s1l igslem sonrast demir tozu gri renk iken bakirin rengi degismemistir.
Demir tozunda desen daha net, bakirda ise rengin hafif dagildigi gézlemlenmistir. Ayrica

cam kenarlarinda hava kabarciklar1 gézlemlenmistir. Iki cam arasinda kalan gazin buna
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sebep oldugu diistiniilmektedir. Bakir ve demir metal tozunun renk, tram, ¢izgi 90 T elek
bezine gore biraz daha yogun, lap alanlarda ise agilma ¢ok daha azdir. Baskinin artistik
etkisi basarilidir (Bkz. Gorsel. 4. 85).

Gorsel 4. 85. Direkt baski, 44 um bakwr ve demir 32 T tek ¢ekim, 800 °C

4.7.3. Direkt baski yontemi ve pencere camina fiizyon nikel 800 °C

Nikel metal tozu 44 um ve 149 um olarak iki farkli tane boyutundadir. Bu metal
tozlar1 90 T ve 32 T elek beziyle pencere caminin kalaysiz ylizeyine direkt baski yontemi
ile basilmistir. 20 gr nikel metal tozuna, medyum goz karar1 eklenerek bal kivamina yakin
akiskan metal tozu hazirlanmistir. Calismada 3 mm pencere camina yapilan baski tizerine
6 mm kalinliginda cam kalaysiz yiizeyi disar1 bakacak sekilde yerlestirilerek 800 °C’de
fiizyon iglemi yapilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 86).

i
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&

Gorsel 4. 86. Direkt baski, 44 um nikel 90 T tek ¢ekim, sagda sonug¢ 800 °C
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44 um tane boyutundaki nikel tozunun, 1s1l islem sonrasi renginin yesile doniistiigii
gozlemlenmistir. Tram, ¢izgi ve lap alanlarda deger kaybi olmamistir. Zeminde yer alan
pismis al¢1 diizeltilmedigi igin pencere cami altinda doku olusmustur. Dokunun desen
tizerindeki etkisini gidermek ve deseni netlestirmek i¢in camin arka yiiziine kumlama

islemi yapilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 87).

Gorsel 4. 87. Direkt baski, 44 um nikel 90 T, kumlama

149 um tane boyutundaki nikel tozunun, 1s1l islem sonrasi renginin gri oldugu
gozlemlenmistir. Tramli ve lap alanlarda deger kaybi olmamistir. Zemindeki pismis al¢1

diizeltilmedigi i¢in pencere cami altinda doku olugsmustur (Bkz. Gorsel. 4. 88).

Gorsel 4. 88. Direkt baski, 149 um nikel 32 T, sonu¢ 800 °C

Yukaridaki ¢alismada oldugu gibi bu ¢alismada, pencere caminin dokulu yiizeyi
Kumlanarak desen daha belirgin hale getirilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 89).
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Gorsel 4. 89. Direkt baski, 149 um nikel 32 T, kumlama

4.8. Endirekt Baski Yéntemi ile Cam Sofra Esyasi Uzerine Baski 650 °C

Bu boliimde desen endirekt baski yontemiyle basilmistir. Metal tozu olarak 44 um
ve 149 um tane boyutunda nikel tozu ve 44 um tane boyutunda demir kullanilmigtir. 44
pum tane boyutuna uygun olarak baski icin 90 T elek bezi, 149 um tane boyutu i¢cin 32 T
elek bezi kullanilarak baski yapilmistir.

Akgalr sprey vernik ve Adolin marka vernik uygulanmis sulu ¢ikartma kagitlarina

baski yapilmistir. Her iki vernigin baskiya etkisi gézlemlenmistir.

4.8.1. Endirekt baski yontemi ile cam sofra esyasina demir 650 °C

Calismada desen, Akgali sprey vernik uygulanmis sulu ¢ikartma kagidina
basilmistir. Sprey vernik sulu ¢ikartma kagidina sikildiktan hemen sonra bir firga
yardimiyla kagit yiizeyine homojen olarak dagitilmistir.

90 T elek bezi ile 44 pm demir tozu, Akgali sprey vernikli kagida basilmistir. Demir
metal tozunun rengi 1s1l islem sonrasi gridir. Baski sonucunda desende farkli bir efekt
elde edilmistir. Buna vernigin kimyasal yapisinin, medyumla olan temasinin sebep
oldugu diisiiniilmektedir. Demir tozunun cam yiizeye yapisma kabiliyeti azdir. Ancak
yiizeyine sprey vernik uygulamasi ile metal tozlar sabitlenebilmektedir. Cam sofra

esyasinda deformasyon goriilmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 90).
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Gorsel 4. 90. Direkt baski, 44 um demir 90 T, Ak¢ali vernik iizerine baski, sonug¢ 650 °C, sagda detay

Yukaridaki ¢aligmada oldugu gibi desen, 32 T elek bezi ile 44 pum demir tozu Akgalt
sprey vernik uygulanmis sulu ¢ikartma kagidina basilmistir. Baski sonucunda demir
metal tozunun gozeneklerden daha fazla gegtigi gdzlemlenmistir.

Is1l islem sonrasi renk siyah olarak gozlemlenmistir. Usteki baskida oldugu gibi
desende farkli bir efekt elde edilmistir. Buna vernigin kimyasal yapisinin medyumla olan
temasinin sebep oldugu diisiiniilmektedir. 32 T elek bezi ile yapilan baskida gorsel
anlamda bu efekt daha belirgindir. Demir tozunun cam yiizeye yapisma kabiliyeti azdir.
Mekanik bir kuvvet ile camdan ¢ikmaktadir. Ancak yiizeyine sprey vernik uygulamasi ile
metal tozlar sabitlenebilmektedir (Bkz. Gorsel. 4. 91).

Gorsel 4. 91. Direkt baski, 44 um demir 32 T, Ak¢ali vernik tizerine baski, sonug¢ 650 °C, sagda detay
Bu ¢alismada desen, Adolin vernik uygulanmis sulu ¢ikartma kagidina basilmustir.
Vernik sulu ¢gikartma kagidi tizerine bir miktar akitildiktan sonra fir¢a yardimiyla kagit

yiizeyine homojen bi¢imde dagitilmistir.
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Desen, 90 T elek bezi ile 44 um demir tozu ile sulu ¢ikartma kagidina basilmistir.
Demir metal tozunun rengi 1s1l islem sonrast gridir. Adolin vernik uygulanmig kagida
basilan desen goriintiisiinde tramlar, ¢izgiler ve lap alanlar orijinale daha yakindir. Demir
tozunun cam yiizeye yapigsma kabiliyeti azdir. Ancak cam ylizeyine sprey vernik
uygulamasi ile metal tozlar sabitlenebilmektedir. Cam sofra esyasinda deformasyon
goriilmemistir (Bkz. Gorsel. 4. 92).

Gorsel 4. 92. Direkt baski, 44 um demir 90 T, Adolin vernik tizerine baski, sonug¢ 650 °C, sagda
detay

4.8.2. Endirekt baski yontemi ile cam sofra esyasina nikel 650 °C

Metal tozu olarak 44 um ve 149 pum tane boyutundaki nikel metal tozlari
kullanilmigtir. Ayrica, ¢alismada nikel metal toz kivamlarina 6giitiilmis frit katilmigtir.
44 pm tane boyutuna uygun olarak baski i¢in 90 T elek bezi, 149 um tane boyutu i¢in 32
T elek bezi kullanilarak endirekt baski yontemi ile basilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 93 ve 4.
94).

Akgcal1 sprey ve Adolin marka vernik uygulanmis sulu ¢ikartma kagitlarina baski

yapilmustir. Her iki vernigin baskiya etkisi gézlemlenmistir.
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Gorsel 4. 93. Endirekt baski, 44 um nikel 90 T, Adolin vernik iizerine ve fritli baski, 650 °C

Gorsel 4. 94. Endirekt baski, 149 um nikel 32 T, Adolin vernik iizerine ve fritli baski, 650 °C

90 T elek beziyle basilan 44 um tane boyutundaki nikel metal tozunun desen
baskisinda elde edilen goriintiilerin etkisinde bir deger kayb1 olmadig1 gézlemlenmistir.
Isil islem sonras1 renk gridir. 44 um tane boyutundaki nikel metal tozunun, cama yapisma
kabiliyeti azdir, mekanik bir miidahale ile ¢ikmaktadir.

Icerisine frit katilmis ¢alismada desen baskis1 daha nettir. Rengi gridir. 44 um tane
boyutundaki fritli nikel metal tozunun cam yiizeye yapigma kabiliyeti azdir, mekanik bir
miidahale ile ¢ikmaktadir (Bkz. Gorsel. 4. 95).

Gorsel 4. 95. Endirekt baski, 44 um nikel 90 T ve fritli sonug, 650 °C
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32 T elek beziyle basilan 149 pm tane boyutundaki nikel metal tozunun, sil islem
sonrasi rengi siyahtir. 149 pm tane boyutundaki nikel metal tozunun, cam yiizeye yapisma
kabiliyeti yiiksek iken, 149 um tane boyutundaki fritli nikel metal tozunun cam yiizeye
yapisma Kabiliyeti de ¢ok azdir.

90 T elek beziyle 44 pm nikel baskismnin tram, ¢izgi ve lap alan sonucu ve 32 T
elek beziyle basilan 149 pm tane boyutundaki nikel metal tozunun tram, ¢izgi ve lap alan

sonucu etkisinin birbirinden farkli oldugu gozlemlenmistir (Bkz. Gorsel. 4. 96).

Gorsel 4. 96. Endirekt baski, 149 um nikel 32 T, sagdaki bardak firitli sonug, 650 °C

4.9. Kisisel Uygulamalar

Kisisel uygulamalar boliimiinde 3 mm kalinligindaki pencere camina demir, bakir,
piring ve nikel metal tozlariyla basilan ¢aligmalara yer verilmistir. Pencere camina direkt
baski yontemi ile basilan desenin {izeri, 6 mm kalinliginda pencere canu ile kapatilarak

fiizyon ve ¢oktiirme islemi yapilmistir.

4.9.1. Direkt baski yontemi ile fiizyon ¢alismalar: 800 °C

Bu boliimde 44 um tane boyutunda bakir, piring ve demir metal tozlar1 32 T elek
beziyle, pencere caminin kalaysiz yiizeyine direkt baski yontemi ile basilmistir. Metal
tozlari, tek ve iki kere rakle ile ¢ekilmistir. 44 um tane boyutundaki metal tozlarinin 32 T
elek bezinden raklenin ¢ekim sayisina gore cam yiizeydeki gorsel etkiler gdozlemlenmistir.

Calismada 3 mm pencere camina yapilan baski ilizerine 6 mm kalinliginda cam
kalaysiz yiizeyi disar1 bakacak sekilde yerlestirilmistir. Kalin camin agirligindan
faydalanarak gaz cikisina olan etkisi; renk, tram ve lap alanlarin artistik etkisi

gbzlemlenmistir.
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Gorsel 4. 97. Endirekt baski, 44 um demir, piring ve bakir 32 T

Tablo 8. Fiizyon firin diyagrami 800 °C

Siire (dakika) | Sicaklik (°C) | Siire (dakika)
700 605 20
180 705 20
Skip 710 30
Skip 800 15
Skip 540 90
480 440 60
END

Calismada 32 T elek bezi baskisinda, soldan saga 44 um demir, piring, demir, bakir,
demir, piring ve bakir metal tozlari kullanilmigtir. Bir plastik bardak iginde kivami
hazirlanan metal tozlari, desenin tist kismina dokiildiikten sonra dnce baski alani tizerinde
rakle ile hafifce ¢ekilerek homojen dagitilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 97). Daha sonra rakleye
kuvvet uygulanarak tek ¢ekim yapilmistir. Tek ¢ekim yapilan direkt baski sonucunda,
tram, ¢izgi ve lap alanlarin net bir bicimde cama transferi gézlemlenmistir. Piring haki,
demir siyah, bakir ise taba renktir.

Isil islem sonrasi pirincin rengi kizil, bakirin rengi koyu taba, demir ise gri renk
olmustur. Tram, ¢izgi ve lap alanlarda deger kayb1 olmamustir. Iki cam arasinda kalan

metal tozlar1 baskisi, artistik olarak basarili olmustur (Bkz. Gorsel. 4. 98).
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Gorsel 4. 98. a-Direkt baski, 44 um metal tozlar: 32 T tek ¢ekim b-Isil islem sonrast sonug, 800 °C

Calismada 32 T elek bezi baskisinda, soldan saga 44 pm piring, demir, bakir, demir
ve piring metal tozlar1 kullanilmistir. Bir plastik bardak i¢inde kivami hazirlanan metal
tozlari, desenin iist kismina dokiildiikten sonra dnce baski alani iizerine rakle ile hafifce
cekilerek homojen dagitilmistir. Daha sonra rakleye kuvvet uygulanarak iist iiste iki
cekim yapilmugtir. Iki gekim yapilan direkt baski sonucunda tramli, lap alanlarin
kaynastig1 ve ¢izgilerin kalinlastig1 goriilmustiir. Piring haki, demir siyah, bakir ise taba
renktir.

Is1l igslem sonrasi pirincin rengi kizil, bakirin rengi koyu taba, demir ise gri renk
olmustur. Tram ve ¢izgiler 32 T elek ile basilmasi ve iki ¢gekim sebebiyle biraz daha kalin,
lap alanlarda daha yogundur. Artistik olarak 90 T elege gore farkli bir etkiye sahiptir
(Bkz. Gorsel. 4. 99).

Gorsel 4. 99. a-Direkt baski, 44 um metal tozlar: 32 T iki ¢ekim b-Isul islem sonrast sonug, 800 °C

Calismada 32 T elek bezi baskisinda soldan saga 44 pm piring, bakir, piring bakir
ve piring metal tozlar1 kullanilmistir. Bir plastik bardak i¢inde kivami hazirlanan metal

tozlari, desenin {ist kismina dokiildiikten sonra dnce baski alani {izerine rakle ile hafifce
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cekilerek homojen dagitilmigtir Daha sonra rakleye kuvvet uygulanarak tek cekim
yapilmistir. Tek ¢ekim yapilan direkt baski sonucunda, tram, lap ve ¢izgiler nettir. Piring
haki, bakir ise taba renktir.

Is1l iglem sonrasi pirincin rengi kizil, bakirin rengi koyu taba olmustur. Tram, ¢izgi
ve lap alanlarda deger kayb1 olmamustir. Iki cam arasinda kalan metal tozu baskisu, artistik

olarak basarili bir sekilde sonug¢ vermistir (Bkz. Gorsel. 4. 100).

Gorsel 4. 100. a-Direkt baski, 44 um metal tozlar: 32 T iki ¢cekim b-Isil islem sonrast sonug, 800 °C

Her ii¢ ¢aligmada gaz ¢ikisi tamamen olmadigi i¢in hava kabarciklar: iki cam

arasinda kenarlarda goriilmiistiir.

4.9.2. Direkt baski yontemi fiizyon ¢oktiirme islemi 760 °C

Bu boliimde kare ve daire seklinde kesilmis 3 mm kalinligindaki pencere camlarina
desen, direkt baski yontemiyle basilmig ve lizeri 6 mm kalinliginda pencere cami ile
kapatilmistir. Baskida 90 T elek beziyle, 44 pm tane boyutundaki bakir metal tozu

kullanilmistir.

Tablo 9. Fiizyon ve ¢oktiirme firm diyagrami 760 °C

Siire (dakika) | Stcaklik (°C) | Siire (dakika)

700 600 20

90 610 60

120 705 20
Skip 760 15
Skip 540 90
540 440 60
END
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Pencere cami yiizeyine yapilan baskilara 6n 1sil islem yapilmamstir. Biskiivi
pisirimi yapilmig tabaklara yerlestirilen pencere camlari, ¢oktiirme diyagramiyla birlikte

1stya maruz birakilmistir (Bkz. Gorsel. 4. 101).

Gorsel 4. 101. Coktiirme tabaklarina yerlestirilmis baskili camlar

Isil iglem sonrasi pencere camlarinda kayma olmadan, ¢oktiirme ve fiizyon islemi
basarili bir sekilde tamamlanmustir.

Kare pencere camina basilan 44 pm tane boyutundaki bakir metal tozunun taba
rengi, desenin tram degerlerine gére grinin tonlarindadir. Kivamda kullanilan medyumun
ve metal tozunun sebep oldugu gaz ¢ikisinin tam olarak gergeklesmemesinden dolay1
kenarlarda hava kabarciklari olustugu gdzlemlenmistir. On 1s1l islem uygulanmamis
baskida ¢okme esnasinda desende deformasyon goriilmemistir. Tram, ¢izgi ve lap

alanlarin baskisi net ve basarilidir (Bkz. Gorsel. 4. 102).

Gorsel 4. 102. Isil islem sonrast sonug, 760°C
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Daire seklinde kesilen pencere camina basilan 44 um tane boyutundaki bakir metal
tozunun taba rengi, desenin tram degerlerine gore tabanin tonlarindadir. Desenin orta
kisminda az miktarda yer alan 44 um tane boyutundaki nikel ise nefti yesil olarak
gbzlemlenmistir. Yukaridaki ¢alismada oldugu gibi su bazli medyumun ve metal tozunun
sebep oldugu gaz cikisinin tam olarak gerceklesmemesinden dolayr bu calismada da
kenarlarda hava kabarciklarinin olustugu gozlemlenmistir. Coktiirmek esnasinda desende
deformasyon goériilmemistir. Tram, ¢izgi ve lap alanlarin baskisi net ve basarilidir (Bkz.

Gorsel 4. 103).

Gorsel 4. 103. Isil islem sonrast sonug, 760°C

4.9.3. Direkt baski yontemi fiizyon ve ¢oktiirme islemi

Calismada kare seklinde kesilmis 3 mm kalinligindaki pencere cami lizerine desen
direkt baski yoOntemiyle basilmis ve lizeri 6 mm kalinliginda pencere cami ile
kapatilmistir. Baskida 90 T elek beziyle, 44 um tane boyutundaki nikel, bakir ve demir
metal tozu kullanilmistir.

Baskis1 yapilmis pencere camina iisten 1sitmali firinda li¢ kere 1s1l islem
uygulanmstir.

On pisirimde baski sonrasi pencere camu iizeri kapatilmamistir. Ama¢ hava
kabarciklarina sebep olan gazi olabildigince ortadan kaldirmaktir. On 1s1l islem derecesi
610 °C’ dir. Ikinci pisirimde camin iizeri 6 mm kalmliginda pencere camu ile kapatilarak
fiizyon islemi 1s1l islem 705 °C de yapilmistir. Son olarak fiizyon yapilan cam biskiivi
tabagina yerlestirilerek 760 °C de ¢oktiiriilmiistiir.
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610 °C’ de 6n 1s1l islem yapilan baskinin iizerine kapatilan cama uygulanan 705 °C
1s1l islem sonrasi iki cam arasinda hava kabarcigi ve ¢oktiirme sonucunda desende
deformasyon goriilmemistir. Tram, ¢izgi ve lap alanlar net ve basarilidir (Bkz. Gorsel 4.

104).

Gorsel 4. 105. Isil islem sonrast sonug, 610 °C, 705 °C ve 760 °C
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SONUC

Her malzeme kendine has ozellikleri olan ve ¢evreyle olan temasinin sinirlarini
cizen ylizeylere sahiptir. Camin kesfinden sonra camin 151k kaynagiyla olan etkisi cam
yiizeyi ¢ekici kilmistir. Bu ¢ekiciligin yani sira cam yiizeyin niteligini degistiren ve cami
daha cazip hale getiren mekanik ve kimyasal yontemler uygulanmustir.

Dekoratif amagh kullanilan mekanik ve kimyasal yontemler sunlardir; Kumlama,
cam ylizeyi asitle oyma ve matlastirma, cam kesme yontemi, cam kazima, camin
parlatilmasi, camin boyanmasi (altin ve cam boyalari) ve kaplama yontemleridir. Bu tez
kapsaminda kullanilan serigrafi baski, cam ylizeyleri kaplamada kullanilan bir tekniktir.

Kisisel uygulamalarin ilk béliimiinde el becerisine dayali olarak ispatula yardimiyla
cam yiizeylere aktarilan metal tozlarindan elde edilen veriler su sekildedir.

Genel anlamda dikey duran camlar i¢in 600 °C’de ve 500 °C’de deformasyon
goriilmemistir, Ancak 700 °C 1sil islem uygulanan dikey cam sofra esyalarinda
deformasyon gozlemlenmistir (Bkz. Syf. 65). 500 °C’de ve 600 °C’de metal tozlarinin
cama yapisma kabiliyeti genel olarak basarilidir. Ancak bazi istisna 6rnekler vardir. 500
°C’de pencere camimda piring metal tozunun (Bkz. Syf. 55, 56), borosilikat ve cam sofra
esyasinda piring ve demir metal tozunun cama yapisma kabiliyetinin az oldugu
gozlemlenmistir (Bkz. Syf. 57-58). 600 °C’de ise sofra esyasinda piring metal tozu,
borosilikat cama piring ve bakir metal tozlariin cama yapisma kabiliyeti azdir (Bkz. Syf.
61, 62). 700 °C’de 1s1l islem uygulanan ii¢ farkli cam biinyede metal tozlarinin cama
yapisma Kabiliyeti basarilidir (Bkz. Syf. 64, 66). Isil islem esnasinda olusan yiiksek
sicaklik nedeniyle, metal tozlarinin koyu gri, siyah ve kahverengiye doniistiigi
gozlemlenmistir. Lap ve tramlarin artistik etki son derece basarilidir.

Cama elle yapilan uygulamalar sonucunda iki 6nemli veri elde edilmistir.

Isil islem sonrasi lap ve tramli alanlarda deger kayb1 olmamasi ve metal tozlarinin
cama yapigsmasi sonucunda camin elden kaymasini 6nleyecek dokusal etki art1 bir deger
olarak gozlemlenmistir.

Soguk cam ylizeylere gomalak ve medyumla calisilan metal tozlarinin 1sil islem
sonrasi yiizeye yapisma kabiliyetinin yiiksek oldugu gozlemlenmistir. Ispatulayla elde
edilen tram, ¢izgi ve lap alanlarda bir deger kaybi olmamistir. Metal tozlarinin rengi
oksitlenme sebebiyle koyu gri ve siyah olarak gézlemlenmistir. (Bkz. Syf. 66, 68).

Pencere, cam sofra esyasi ve borosilikat camlarina alternatif olarak Glasma 705

sicak cama 1spatula uygulamalar1 ve endirekt baski uygulamalarinda basarili sonuglar
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alinmigtir. Sicak camda bakir metal tozu koyu turkuaz, piring metal tozu taba rengi, demir
metal tozu gri ve siyah olarak gézlemlenmistir. Sicak camda elde edilen uygun formlar
tizerine metal tozu baski uygulamalari ile artistik isler yapilabilir (Bkz. Syf. 69, 71).

Bu ¢alismay1 diger metal tozu ya da metal plaka kullanilarak yapilan ¢alismalardan
ayiran en Onemli Ozellik, metal tozlarinin serigrafi baski teknigi ile cam ylizeylere
deneysel bir yaklasim ile aktarimidir.

Serigrafi baskinin sundugu teknik olanaklardan faydalanilarak metal tozlarinin
cama ve sulu ¢ikartma kagidina aktariminin sinirlar1 arastirilmis, metal tozlariin cama
yapisma kabiliyeti ve artistik etkileri gézlemlenmistir.

Tezin en 6nemli problemi, metal tozlarmin elek bezinden cama transferinin
miimkiin olup olmadigi ve elek bezinde deformasyona neden olup olmayacagidir.

Yapilan baskilarda 44 pm tane boyutundaki metal tozlarinin 90 T elek bezinden,
149 um tane boyutundaki metal tozlarinin 32 T elek bezinden cam yiizeye ve sulu
¢ikartma kagidina transferinin basarili oldugu ve polyester elek bezinde deformasyon
olugmadig1 gézlemlenmistir.

Baski kalitesine etki eden bir diger parametre metal tozu kivaminda kullanilan
medyumdur. Medyumun fazla, metal tozunun az oldugu akigkan kivamda sulu ¢ikartma
kagidinin 1slanarak kabardigi, elek ylizeyine yapistigt ve taslak baskinin dagildig:
gbzlemlenmistir. Medyumun az, metal tozunun fazla oldugu koyu kivamda ise metal
tozunun ilk ¢ekim sirasinda kum gibi oldugu ve tiim ylizeye homojen dagilmadigi
gozlemlenmistir. Raklenin ikinci ¢ekiminde elde edilen baski, yarim ve silik sekildedir
(Bkz. Syf. 74).

Taslak baskida lap alanlarin yiizde yiiz oldugu alanlarda, kivamda medyumun fazla
olmasi ve camin piiriizsiiz, emici olmayan yiizeyi sebebiyle agilmalar gézlemlenmistir.
Tramli, ince ¢izgi ve kiiciik noktali alanlarda bu agilmalar gézlemlenmemistir.

Caligsma siirecinde bir diger deneme endirekt baski yontemi ile yapilan baskilardir.
Sulu ¢ikartma kagidina yapilan bu baskilar ii¢ boyutlu cam sofra esyalara uygulanmastir.

Ancak bu uygulamalar esnasinda sulu g¢ikartma kagidina transfer edilen metal
tozlarinin bir kismi lak ile gelirken, bir kisminda sulu ¢ikartma kagidina tutundugu
gbozlemlenmistir. Bu problem sulu ¢ikartma kagidi yiizeyine farkli kimyasallar
uygulanarak asilmaya calisilmistir. Denemeler sonucunda Adolin marka vernik, Casati

ve Akcali sprey vernik ile fire vermeden metal tozunun cam yiizeye aktarimi basarili

olmustur (Bkz. Syf. 80).
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Adolin marka vernik ile yapilan taslak baskilarda tram, ¢izgi ve lap alanlar daha net
elde edilirken, Casati ve Akgali sprey vernik uygulanan sulu ¢ikartma kagidi yilizeyinde
tram, ¢izgi ve lap alanlarda 6zgiin dokular gozlemlenmistir. Adolin vernigin uygulandigi
baskida 1s1l islem sonrasi gri renk, Casati ve Akgali sprey vernik spreyin uygulandigi
baskida ise, siyah renk gozlemlenmistir.

27 em x 27 cm olgiilerde, 3 mm kalinligindaki pencere camlarina direkt baski
yontemi ile basilan taslak baskilar {istii kapatilmadan 610 °C 1s1l isleme tabi tutulan piring
metal tozunun cam yiizeye yapisma kabiliyetinin kismen basarili oldugu gézlemlenmistir
(Bkz. Syf. 77, 79). Ancak 800 °C’de yine istl agik 1s1l isleme tutulan bakir ve demir
metal tozlarinin cama yapigma kabiliyeti basarilidir. Isil islem esnasinda olusan
oksitlenme nedeniyle, metal tozlarinda koyu gri renk gézlemlenmistir (Bkz. Syf. 94, 95).

Cam sofra esyalarma uygulanmak iizere endirekt baski yontemi ile basilan taslak
baskilar 650 °C 1s1l isleme tabi tutulmustur. Genel olarak 1sil islem sonrasi bakir ve demir
metal tozlarinin cam yiizeye yapisma kabiliyeti azdir. Mekanik bir kuvvet uygulandiginda
metal tozlar1 cam yiizeyden ¢ikmaktadir (Bkz. Syf. 83, 86). Ancak 32 T elek bezi ile 44
pum demir metal tozu taslak baskinin 1s1l islem sonrasi cam yiizeye yapisma kabiliyetinin
basarili oldugu gozlemlenmistir. Bu taslak baskida, kivamli metal tozunun cam yiizeye
gecisinin daha yogun oldugu bu durumun metal tozlarmin cam ylizeye yapisma
kabiliyetini etkiledigi gézlemlenmistir (Bkz. Syf. 85, 86).

Cam sofra egyalarinda 650 °C’de, 90 T elek bezi 44 um tane boyutundaki nikel
metal tozunun taslak baskida cama yapisma kabiliyeti yoktur (Bkz. Syf. 89).

Akgal1 sprey ve Adolin vernik uygulanmis sulu ¢ikartma kagitlarina yapilan nikel
metal tozu baskisinda artistik olarak farkli sonuclar elde edilmistir. Bu baskida nikel
metal tozunun cama yapisma kabiliyeti taslak baskiya gore daha fazladir. Ancak mekanik
kuvvet uygulandiginda nikel metal tozlar1 ¢ikmaktadir. Nikel tozu, firit karigimli baskinin
cama yapigma kabiliyeti ise daha azdir (Bkz. Syf. 100, 102).

Is1l islem esnasinda olusan yiiksek sicaklik nedeniyle, metal tozlarinda gri ve siyah
renk gozlemlenmistir. 650 °C’de cam sofra esyalarinda deformasyon goriilmemistir.

Akgal1 sprey vernik uygulanmis sulu ¢ikartma kagidina yapilan 44 pm bakir metal
tozu endirekt baskida 650 °C 1s1l islem uygulamasi sonrasinda, bakir metal tozunun raki
bardag1 cam yiizeyine yapisma kabiliyetinin yiiksek oldugu gozlemlenmistir. Ozellikle
degradenin yapigma kabiliyeti ve doku olarak elde biraktigi etki basarili olmustur (BKz.
Syf. 90, 91).
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Bir diger ¢aligmada 27 cm x 27 cm Odlgiilerde, 3 mm kalinligindaki pencere
camlarma direkt baski yontemi ile basilan desenin iisti 6 mm kalinligindaki pencere
camiyla kapatilarak, 800 °C’de flizyon islemi gergeklestirilmistir. Bu ¢alismada bakar,
demir, piring ve nikel metal tozlar1 iki cam arasinda sabitlenmistir. Isil islem sonrasinda
metal tozlarinda oksitlenme olmadigi, piring ve bakirin taba renk, demirin gri ve nikelin
rengi nefti yesil olarak gozlemlenmistir. 800 °C’de fiizyon caligmalarda, iki cam
arasindaki gazin disariya ¢ikamamasina bagli olarak hava kabarciklar1 gozlemlenmistir
(Bkz. Syf. 102, 105).

Son olarak ¢oktiirme islemi yapilan kisisel uygulamalarda, ¢oktiirme esnasinda
desenlerde deformasyon goézlemlenmemistir. Coktiirme diyagrami ¢ok iyi calismis,
camlarda kayma olmamuistir. Bu ¢alismada hava kabarciklar1 gézlemlenmistir (Bkz. Syf.
105, 107).

Bu problemi ¢6zmek i¢in baskili pencere camina {istii agik olarak 610 °C 1s1l islem
uygulanmustir. ikinci asamada baskinin {izeri 6 mm kalinliginda cam ile kapatilarak 705
°C 1s1l islem uygulanmistir. Isil islem sonrasi iki cam arasinda hava kabarcig1 goriilmemis
ve ¢oktiirme esnasinda desende deformasyon olusmamistir. Tramli, ¢izgili ve lap alanlar
da artistik etki basarilidir (Bkz. Syf. 107, 108).

Baski yoluyla elde edilen metal tozlarinin cam ylizeyde yarattig1 ince dokular cam
esyanin tutumunu kolaylastirip, kaymasini1 6nlemek gibi fonksiyonel bir etkiye sahiptir.
Bu etki tez konusunun art1 bir degeri olarak degerlendirilmektedir. Bu fonksiyonel etkinin
endiistriyel alanda gelistirilerek cam siselerde ve mimari camda kullanilabilecegi
diistiniilmektedir.

Stire¢ sonunda el ile yapilan uygulamalarda ve serigrafi baski teknigindeki direkt
ve endirekt baski yontemleriyle metal tozlarinin iki ve ii¢ boyutlu cam yiizeylere transferi
gerceklesmistir. Buradaki en onemli nokta metal tozlarmin rastlantisal olarak degil,
serigrafi baski teknigi ile kontrol edilebilir bir sekilde desen olarak basilmasi ve cama
aktarilmasidir.

Pencere camina direkt baski ve fiizyon uygulamalar ile metal tozlart dokusal ve
renk olarak artistik anlamda en iyi etkiyi yaratmistir. Coktiirme islemiyle pencere cami
ve lizerindeki metal tozu baskilar farkli bir boyut kazanmistir.

Bu tez, metal tozunun serigrafi baskiyla kullanima dair atilmis bir adimdir.
Yontemin gelistirilebilir bir potansiyele sahip oldugu ve cam sanatina katkida

bulunabilecegi diistiniilmektedir
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