Stencilmaking for Success
스크린 제판의 영문 표현은 “Stencilmaking”으로 표현 하는 것이 적당할 것 같다. 이 표현 말고도 “Screenmaking”이란 표현도 자주 등장하기도 한다.
노광 후에 제판이 sharpness나 edge definition이 형편 없고 moiré(모아레)로

꽉 차여있다면 실망이 이만 저만이 아닐 것이다. 제판 품질 개선을 위해서 여기서 한가지씩 검토해 보자.

고 품질 제판의 시작은 적당한 유제의 선택에서 출발한다. 고형분이 35% 이상의 이중 경화(dual-cure) 혹은 photopolymer 유제로 훌륭한 edge definition의 제판을 만들 수가 있다. 만일 이중 경화 유제를 사용하고 있다면,
감광제 교반 후 4주 안에 사용하는지 확인해라.

그렇지 않으면, 제판의 fine halfton dot가 유지되지 않을 수도 있다. 단 photopolymer 유제는 1년 정도 사용가능 하다. 무엇을 선택하든, 감광제 교반 날짜를 기록해야 한다. 또한 스크린에는 도포 시간과 날짜를 기록해 두어야 한다. 이렇게 해서 해상도에 관련된 문제점을 찾는데 도움이 될 수 있다. 

도포된 스크린은 1주일 안에 사용해야 한다. 시간이 지나면서, 빛이 차단된 환경에서도 자체 노광이 될 수도 있기 때문이다.
열과 습기
▪ 열은 화학 반응을 가속시킨다. 특히 감광 유제의 경우에 심하고, 감광제는 약 30℃에서 상당히 흥분하고 움켜질 무언가를 찾는데 물 분자나 유제 수지 안의 oxygen-hydrogen(OH)등이 대상이 된다. 이렇게 되는 경우에는 감광제 분자는 더 이상 제판 과정에 도움이 되지 않는 상태가 되고 결국 노광 후에 이미지 해상도 형성을 방해하는 요인이 된다. 만일 감광제가 수지 분자와 반응을 하는 경우에는 물에 녹지 않게 되고 현상이 되질 않는다.
▪ 도포된 스크린에 대한 적절한 공기 흐름의 부족 현상은 보통 과도한 습기 때문이라고 여겨진다. 유제 표면에는 많은 공기가 흐르도록 유지해야 하는데 그 이유는 유제가 건조되면서 유제로부터 수분이 증발하기 때문이다. 

물 증발 기체는 공기 보다 무겁고, 그래서 증발된 습기는 빠르게 스크린의 앞면에 습기 층을 형성하는데 이것은 더 이상의 증발을 방해한다. 스크린의 아랫면은 무거운 물 증발 기체가 스크린 밑의 아래로 가라앉아서 겹층을 형성하고 이것은 증발 습기의 탈출을 어렵게 한다. 간단한 해결책으로 20” 의 박스를 만들고 그 안에 가마 형태의 필터가 장착된 fan을 설치한다.
▪ 도포된 스크린은 상온 정도의 습도 수준에서 보관한다. 즉 상대 습도 40~60% 정도의 제판실이 이상적이다.

Lighting

노광에 앞선 코팅, 보관 장소에 UV 빛이 현존하는 경우에 미 현상과 이미 노광된 스크린에 관련된 문제점들의 원인이 될 수 있다. 제판실 내의 모든 형광등은 황색이나 금색으로 설치 해야 한다.  UV 빛 차단 관을 씌울 경우에는 그 재질은 폴리카본에이트 재질을 권장한다. 이 재질은 상당히 딱딱한 플라스틱 재질이라 어느 정도의 충격에도 견딜 수 있다.
도포

도포된 스크린의 수명을 단축시킬 수 있는 환경에 대한 이해가 출발 포인트이다. 스크린 도포에 관해서 알아보면
▪ 특히 fine line halftone 인쇄의 경우에 굉장히 많은 량의 스크린을 생산하지 않는다면 자동 도포기의 이점에 대해 실감하지 않을 수도 있다. 수동 도포 방식으로도 수평 건조가 가능하다면 100lines/in까지의 하프톤 제판 도포가 가능하다.
▪ 편차 없는 도포와 충분한 EOM(emulsion over mesh)으로 양호한 edge 단면의 제판이 가능하다. EOM은 이미지 형태와 선경, 잉크 타입 등에 따라 달라진다. 두께 측정기를 이용해서 EOM을 측정한다.

▪ 반경 0.5~1mm 의 바켓트와 일정한 압력의 저속의 코팅이 첫 출발점이다.
두 번 정도의 인쇄면 도포. 2회 이상의 스퀴지면의 도포. 인쇄 면이 아래로 향하도록 건조, EOM 측정. 너무 얇으면 처음 스퀴지 면 도포 횟수를 증가

시키고 약간 모자라는 경우 인쇄면 도포(2 ~3회), 건조, 인쇄면 도포를 반복한다. EOM은 유제의 점도 및 고형분등에 따라 달라지며 제조자에 따라 달라지기 때문에 test가 필수적이다.

노광
가장 문제되는 부분이 UV등을 수명이 다할 때가지 사용하는 것이다. Metal -halide등은 약 1000시간 사용이 적당하므로 수시로(6개월 정도) 교체해야 한다. 광량 측정기로 측정해서 새 노광 램프의 2/3~1/2 정도의 광량 수준에서 교체해야 한다. 유제 통을 새로 개봉해서 도포할 때 시간 날짜를 기록하듯이 노광 램프 역시 교체 할 때 날짜와 시간을 기록해야 한다.
이상의 내용은 영문을 한글로 번역 한 내용입니다. 역시 영어 번역 실력이 모자라다 보니 영 문맥이 어색해졌습니다.

특별한 내용을 찾기보다는 기본에 충실하면 된다는 생각이 들었고 저희 회사의 방법과 약간 다른 내용도 있었습니다.
끝까지 읽어주셔서 감사 드립니다.

                                         -Cool Guy 올림_

