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ONSOZ

Hizla degiskenlik gosteren tiiketici zevkleri sonucu stok olusmasini 6nlemenin,
hizli iiretim yapabilmenin, kaliteli iiretim yapabilmenin énemli oldugu giiniimiizde
transfer baski kagidinin ¢ok tercih edilmesi sebebiyle transfer baskiciligini
aragtirarak, tasarimciya ve Tlreticiye katkisin1 incelemenin yararli olacagini

diistinmekteyim.

Calismamiz iki ana boliim ve sonug kismindan olugmaktadir. Birinci boliim tekstil
baski tekniklerinden Transfer Baski genel olarak gele alinmistir. Giiniimiizde
kullanilmakta olan transfer baski cesitleri {iretim farkliliklarina gore irdelenmistir.

Ikinci boliimde ise Siiblime Transfer Baski yontemi irdelenmistir.

Arastirma silirecimde hata oranlarini minimalize ederek yiiksek kalitede tiretim
olanag1 saglayan metraj sliblime transfer baski yonteminin lilkemizde ve diinyada
yukselis gostermesine ragmen metraj siiblime transfer baski kagit iireticisinin az
sayida oldugu tespit edilmis, bundan dolay1 da iilkemizde ithal kagit tiiketiminin
yiiksek oranda oldugu gozlemlenmistir. Ters orant1 ile ilerlemekte olan bir durumun
sebeplerini, liretim asamalarini ve iiretim zorluklarini arastirarak birgok tekstil
firmasindan ve tekstil baski silindiri iiretimi yapmakta olan firmadan destek aldim.
Konuyu arastirirken yardim aldigim Elit Tekstil Dis Ticaret, Dogan Klise Grafik
Sanayi ve Ticaret A.S, 3t-Innovations, Artsan Transfer Baski Kagitlar1 San. Tic.
Ltd.ti, Motif Deri Desen Ltd Sti, Muratex Tekstil Makineleri A.S.’ye desteklerinden

dolay1 tesekkiir ederim.

Arastirmam boyunca yliksek lisans tez ¢alismamin yonetimini iistlenip,
konuyu irdelememde beni yapici elestirileriyle yonlendiren danigmanim Yrd. Dog.
Gaye Kirlidokme Belen’e caligmalarima bulundugu katkilardan o6tiirii tesekkiirlerimi

sunmay1 borg bilirim.

Mayis 2011 Meyzi Denizel



OZET

Teknolojinin ve c¢evre bilincinin hizla gelismesi ile su ihtiyacimizin 6nem
kazandig1 giinlimiizde sicak soguk baski olarak da bilinen Transfer Baski “Tekstil
Endiistrisi”’nde yayginlasarak tercih sebebi olmustur. Bu tezin amaci tekstil
sektorlinde transfer baski yoOntemini; tasarim ve {liretim asamalarini inceleyip

tasarimctya ve tekstil sektoriine etkilerini saptamaktir.

Calismam iki ana boliimden ve sonu¢ kismindan olugmaktadir. Yapilan bu
calismanin birinci boliimiinde “Tekstil Transfer Baski Teknolojisi” genel olarak ele
alinmistir. Transfer baskiciligin ne oldugunu, diger baski ¢esitlerine gore farkliliklari,
olumlu olumsuz ydnleri incelenmistir. Transfer baski cesitlerinin neler oldugu
aragtirtlip; malzeme ve uygulama teknigi acisindan irdelenmis; iiretim yapan

firmalarla goriismeler yapilmustir.

Calismanin ikinci boliimiinde giiniimiizde tekstil baskiciliginda biiyiik bir ivme
gostermekte olan “Siiblime Transfer Baski Yontemi” iiretim ve uygulama teknigi
acisindan degerlendirilmistir. Uretim asamalarindan tiiketim asamasina kadar biitiin
stiregler aragtirilmig, dikkat edilmesi gereken tiim unsurlar saptanmaya calisilmistir.
Derledigim bilgilere ek olarak, bu arastirmada transfer baski kagit iiretimi yapmakta
olan ve kullanmakta olan pek ¢ok kurulustan destek alinmistir. Bu kuruluslarla
goriismeler sonucunda da siiblime transfer baski yonteminin iireticiye ve tasarimciya

getirdigi olumlu ve olumsuz etkileri saptanmaya calisilmistir.

Sonug¢ boliimiinde konu tasarimci ve iiretici agisindan aragtirilmis ve hizla
gelismekte olan transfer baskiciligmin olumsuzluklarinin yani sira; tasarimciya
bircok kolaylik ve tasarima bakis acisinda genigs bir g¢esitlilik kazandirdigi

saptanirken, iireticiye de fayda sagladigi gozlemlenmistir.

ANAHTAR KELIMELER: Tekstil, Tasarim, Bask1, Transfer, Siiblime



SUMMARY

Today the importance of the rapidly developing technology, environmental
awareness and the increasing usage of water, caused the Textile Industry to widely
use the “hot/cold pressure printing” known as Transfer Printing. This thesis aims to
investigate the methodology of transfer printing in the textile sector, and to determine

the effects on the design and textile sector.

My work consists of two main sections and a conclusion section. The first part of
this study "Textile Transfer Printing Technology" discusses the subject in general.
Transfer Printing is explained, types of transfer printing and the positive and negative
impact of each type were examined and compared. Types of transfer printing were
researched form the point of view of materials, techniques and application types were

examined, manufacturing companies were interviewed.

In the second part of the study, " Sublimation Transfer Printing Method" actually
showed great momentum in the textile printing sector and the evaluations on the

basis of production and application technology.

All processes of the production stages up to consumption were investigated and
consideration to determine all the elements was attempted. In addition to the
information compiled, support was also received from many organizations interested
in the production and use of transfer printing paper area. The result of these
investigations emphasized the positive and negative impacts to the designers and

manufacturers.



v

In conclusion, the research, analysis and rapid development of transfer printing
added a wide range of capabilities and benefits for the designers, as well as for the

manufacturers.

KEY WORDS: Textile, Design, Printing, Transfer, Sublimation
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BIiRINCi BOLUM

1. TEKSTILDE TRANSFER BASKI

Transfer baski, desenin kumas yiizeyine aktarilma yontemlerinden bir tanesidir.
Desen bu baski yonteminde iki asamali bir ¢alisma sonucunda kumas ylizeyine
aktarilir. Transfer baskiy1r diger baski yontemlerinden ayiran fark da budur.
Tasarlanan desen 6nce uygun bir boyarmadde ile tekstil olmayan bir ylizeye baski
yolu ile aktarildiktan sonra, sicak presleme yoOntemi ile kumas ylizeyine

aktarilmaktadir.

Kumasa basilmas1 planlanan desenler; kagit, polyester film ve bopp (iki yonlii
gerdirilmis polipropilen filmler) tasiyicilara basilir. Transfer baski; desenli kagidin,
isitilmig  tambur ile blanket arasinda, kumas ile yiiz yiize getirilerek, 1s1 ve
basing etkisiyle, kagidin izerindeki boyar maddenin kumasa transfer
edilmesidir. Transfer baski kagidi, sadece bir defa kullanilmaktadir. Transfer baski
desenlerinde ¢ok sayida gecis efektlerinin basimi, diger baski yontemlerinden daha
kolay ve olumlu netice verir. Transfer baski; kisa siireli iiretim yapabilme, az
hacimli depolama alan1 gerektiren, maliyeti diigiilk makineler ile su ihtiyaci olmadan
ve daha sonrasinda kumasa apre islemleri gerektirmeden iiretim yapabilme kolaylig1
saglar. Desen, once kagida basilir sonra istenilen metrajda maliyeti kagida oranla
daha yiiksek olan tekstil yiizeyine aktarilir boylece tretici stoklamada mali agidan
kazang saglar. “Transfer baskicilik da farkli yapidaki tekstil yiizeyleri igin degisik
sistemler gerekmektedir. Direkt baski ve transfer baski arasindaki énem dagilimi

tekstil piyasasindaki elyaf segimi ile farklilik gostermektedir.™

'RATTE D, Ian (2003)‘*Textile Printing *’, Bolim 3, Transfer Printing ,Universty of Manchester
Institue of since and Technolog Manchester, UK ,s 58



Transfer basim yontemi tekstil endiistrisi disinda da kullanilabilir. Transfer
baskilar genellikle geleneksel baski yontemleri uygulanamayan ve boyanin

ayrismasina imkan tantyan ahsap, plastik ve metal yiizeylere de kullanilabilir.

Transfer baski kagitlari, parca baskida kullanilan kagitlar ve metraj baskida

kullanilan kagitlar olarak ikiye ayrilir.

Hazir giyim {riinlerinin goriiniim Ozelliklerini gelistirmede yaygin olarak
kullanilan tekniklerden biri de parga baskidir. Transfer baskicilikta parca baski dort

ayr1 yontemle uygulanir.

1-Yar1 1slak transfer yontemi ile parga transfer baski uygulanmasi

2-Termoplastik (1s1 ile yumusayip yapisabilen, eriyen ) transfer yontemi ile parca

transfer baski kagidi hazirlanmasi

3- Film transfer yontemi

4- Siiblime transfer yontemi ile parca transfer baski kagidi hazirlanmasi

Yari 1slak transfer baski yonteminde desenlen kagit ters ¢evrilerek nemlendirilmis
tekstil ylizeyine aktarilir. Tasarimci1 desen tasarlarken bu yoOntemin ters baski
oldugunu goz online almalidir. “Islak transferde, kagitta desen iiretimi icin baski
boyar maddesi ile subazli boyalar birlestirilir. Bu metot ilk olarak Dlyon tarafindan

2

tiretilmistir.” Basim asamasinda suyun i¢inden gecen subazli boyarmadde yayilarak

2 WELLS, Kate(1997) “’Fabric Dyeing &Printing’’ ISBN 1 85029 866 1 Octupus, Limited, London,
5.109



tekstil ylizeyine aktarilir. Yar1 1slak transfer baski yontemi ile seliilozik liflere
uygulamalar yapilmaktadir. Baski sonras1 kumasa fiske ve yikama gibi ek islemler
gerektir. Baski sonrasi kumasin dokunusunda kauguk hissi olusur. Bu yontemin
glinlimiizde yaygin bir kullanim1 yoktur. Bu teknik giinlimiizde yerini eriyen transfer

yani thermoplastik transfer baski yontemine birakmustir.

Thermoplastik eriyen transfer baskicilik; transfere uyumlu bir kagit kullanarak
ofset veya serigrafi(ipek baski) teknikleri ile basilan deseni, 1s1, basing uygulanilarak,
kagidin ters c¢evrilerek tekstil yiizeyine transfer etme islemidir. Basim esnasinda
kagit, kumas ile birlesir ve kagit ilizerindeki boyarmadde partikiilleri 1s1 ile
yumusayarak kumasa yapisir. Transfer sonrasi desen, tekstil yiizeyine aktarilir ve
tastyict kagit yiizeyden ayrilir. “Bu metot 1940 ‘larin sonlarinda Italya’'da gelisen

STAR baski olarak bilinen ticari olarak ilk basarili adimdir.” *

Bu yontem hizla
tiketilen tekstil triinlerine (kullan at t-shirt, promosyon...v.b) baski yapmada
kullanilir. 1953 'de Italya 'min Milano kentinde Stampa Tessutti Artistici tarafindan
Star baski teknigi tanmitilmistiv. Bu yontem giiniimiizde transferde dogrudan ve gergek
oncii metottur. Kdgit foto graviir teknigi ile basiimis ve genelde dogal ipege ya da iyi

% Thermotransfer baski

kalitede pamuga ya da sentetik elyafa transfer edilmistir.
kagitlar1 diger bir adiyla eriyen parga transfer baski ters baskidir. Biitiin transfer
uygulamalarinda oldugu gibi desen ters olarak ¢alisilmalidir. Kalip iizerindeki desen

basildiktan sonra gormek istedigimiz desenin tam tersi olmalidir.

Tekstil transferleri, tekstil yiizeylerine endirekt yolla baski yapmaktir. Boyar
madde, transfer kagidina baski yapilir, kurutulur, 1s1 presi ile kumasa aktarilir.
Transfer baski kagid iiretiminde desen kagida ofset baski teknigi ile veya ipek baski
baski teknigi basilir.“Ofset baskt teknigi, yag bazli baski miirekkebi ile suyun

birbirine karigsmamasi prensibine dayanir. Baski yapilacak ve yapilmayacak alanlar

¥ RATTE D Ian (2003)**Textile Printing’’,Universty of Manchester Institue of since and Technolog
Manchester, UK, , Transfer Printing,B6lim 3, s,59
* STOREY, Joyce(1974) ‘Manual of Textile Printing”>Thames and Hudson ,London, s.154
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arasindaki fark Kimyasal yolla elde edilir ve klise yiizeyinde yiikseklik farki meydana

getirilmez. Tabaka ofset baski makinelerinin her bir iinitesinde kalip

silindiri, blanket, basing silindiri, miirekkep ve su tatbik sistemleri bulunur.’”
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Sekil 1.a. Ofset baski semasi® http://tr.wikipedia.org/wiki/Ofset_Bask%C4%B1 Erisim Tarihi
21.02.2011

.

Ofset baski sisteminde ii¢ silindir vardir. Bunlar kalip silindiri, blanket silindiri
ve baski silindiridir. Kalip kazanin {izerinde kalip bulunur. Kalip dondiikge
miirekkep ve nemlendirme merdaneleriyle temas eder. Kalip {izerinde goriintii
diizdiir. Blanket merdanesi iizerinde esnek kaucuk bulunur. Baski, kalibin bask1
materyaline degil kaugugun baski materyaline temasiyla saglanir. Kauguk iizerinde
goriintii ise terstir. Baski materyali blanket ve baski kazanlari arasindan geger ve
bask1 gergeklesir.(Bkz. Sekil 1.a)

> tr.wikipedia.org/wiki/Ofset_Bask%C4%B1, Erisim Tarihi, 15.02.2011
6 tr.wikipedia.org/wiki/Ofset_Bask%C4%B1, Erisim Tarihi, 21.02.2011
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“Serigrafi, bir seri baski yapma seklidir. Ahsap ya da metal bir ¢erceveye gerilen
degisiktiirdeki polyester ipek kumaginin fotofilm emiilsiyon denilenbilir film tabakas:

ile kaplanp 1sikta pozlandiktan sonra basilmasi gereken grafik, bu kumaga bir

sablon gibi ¢ikar. Isiga duyarli bolgeler suyun yardimi ile bosaltilir ve hassas bir
sablon olusur. Bu sablona "elek" denir. Bir rakle (agzi keskin bir kauguk) yardim ile

baski yapilir’”."(Sekil 1.b)

Malzeme

Sekil 1.b. Serigrafi bask: semasi®

Ozellikle lap desenler tasarlannigsa serigrafi baski teknigi tercih edilir. Bunun
nedeni; ofset baskinin tramlama (yarim ton orijinalleri tek tona indirmeye yarayan

noktalar veya dokular toplulugu) sistemi olmasindan 6tiirii yogun renk elde etmekte

giicliik yasanmasidir.

” tr.wikipedia.org/wiki/Serigrafi, Erisim Tarihi, 15.02.2011
8 www.grafikerler.org/teknik-bilgiler/6409-serigrafi-baski-teknigi.html Erisim tarihi 15 .02.201
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http://tr.wikipedia.org/wiki/Kau%C3%A7uk
http://tr.wikipedia.org/wiki/Serigrafi
http://www.grafikerler.org/teknik-bilgiler/6409-serigrafi-baski-teknigi.html%20Erişim%20tarihi%2015%20.02.201

Bazi desenlerde gerektiginde, renklerin bazilar1 serigrafi, bazilar1 da ofset teknigi
kullanilarak iki asamali basilabilir. Ornegin: lap zeminli ve tramli desenlerde oldugu

gibi. Lap zemin serigrafide, tramli alanlar ofset tekniginde basilir.

Serigrafi kalibinin elek bezi sikligi, basilacak desenin detayi ile dogru orantilidir.
“Standart iiretimlerde 34-43 numara ipek kullanilirken yiiksek derece ortiiciiliik

isteyen transferlerde 24-30 numara ipek, detay istenen transferlerde 49 numara ipek

kullanilmaktadir.”®
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6-Sablon yogun ve acik basilacak olan renk 7- Sablon en yogun kalip

Sekil 1.c Desenin, kdgida basimindaki renk siralamasi

% Arjo Wiggins Sas. <’ Transfer Baski Kagitlar1 Kullanim Kilavuzu ¢ 2008, Fransa



Kéagida desenin basim asamasinda ilk olarak desende eger kontiir var ise kontiir
sablonu basilir. Kontiir sablonundan sonra detay ve renk yogunluguna gore kagida
basma islemi tamamlanir. Transfer baskicilik ters baski oldugundan kumas
ylizeyinde en iiste goriinecek olan renk ilk basilan renk olmalidir. Desende renk
yogunluklar1 esit ise kagit liretiminde sablon baski siralamasi koyu renkten agik
renge dogru ilerler.(Bkz.Sekil 1.c) Tasarimei, desen renk ayriminda koyu rengi agik

rengin iizerine bir kontiir bindirerek ¢aligmalidir

Kaliteli bir transfer baskida boyarmaddenin, opaklig1 (ortiiciiliik), yliksek sayida
farkli ¢alisma 1silarina sahip olmasi gereklidir. Tasarimci ve {ireticinin talebine gore,
tiretimde kullanilacak olan boyar madde su bazli veya solvent bazli olarak secilir. Su

bazli tiretim, 6zellikle insan sagligina zarar vermediginden tercih edilir.

Thermoplastik eriyen parga transfer baskicilikta, ofset miirekkebi veya plastisol
boya kullanilir. Plastisol: genellikle ipek veya hafif kumaslarda kullanilan, yiiksek
sicakliklarda (160 santigrat derece) kuruyan, dayanikl bir tekstil baski kimyasalidir.
Plastisol, PVC’nin sicaktan erimesiyle kumasa yapisir. PVC, seker benzeri ince bir
tozdan olusan kumasin i¢ine isleyecek olan bir binderdir. Binder, boyanin kumasa
baglanmasin1 saglayan kimyasal yapistiricidir. “Stvi faz icersinde dagitilmig kati
partikiillerdir. Partikiiller, 1s1 gordiiklerinde reaktif hale gelir, boylelikle transfer
olan tekstil yiizeyine tutunmasi saglanir'®.” Desene farkli gorsel efektler katan
boyarmaddeler kullanilarak tasarimci, tasarimini  gorsel olarak destekleyici
caligmalar elde edebilir. Tasarimci, transfer baski kagidinda, simli, kabaran, floresan

boyarmaddeler ekleyerek ¢esitlendirir.

10 YILDIZ, iThan Miirkim Matbaa Miirekkepleri Boya Vernik Tic. ve San. Kisisel Gériisme,2010,
Istanbul



Thermotransfer baski kagitlari kumasa transfer sonrasi soguk ve sicak ayrim
olmak iizere ikiye ayrilirlar. Sicak ayrimda; kumasa transfer sirasinda basincin
kaldirilmasindan hemen sonra basilmig kagit ayrilir. Bu baskinin daha yumusak ve
daha az plastikte bir tekstil yiizeyi olusmasina neden olur. Soguk ayrim transferleri
boyarmaddenin tamaminin tekstil ylizeyine transfer edildigi, yiiksek Ortiiciiliik
saglanan transferlerdir. Kagit basildiktan sonra tekstil yiizeyinde sogutuluncaya
kadar bekletilir ve sonrasinda ayrim yapilir. Soguk ayrim transferlerinde tekstil

ylzeyleri yikamaya dayanikli ve daha esnektir

Transfer baski kagit iiretiminde desen baskisi yapilan kagit zemini beyaz
kullanilmaktadir. Boylece bir sonraki tiretime referans olacaktir ve de arsiv
olusacaktir. Baski zemininin beyaz olusu bask1 sonrasi desen net goriiniir ve kumasa
presleme Oncesi kagittaki hatalar tespit edilir. Giiniimiizde {retim asamasinda
kullanilmakta olan en biiyiik parga transfer baski kagit 6l¢iisii 70cm*50cm, en kiiciik
kagit olciisii ise 25cm*35cm’dir. Olgiileri 70cm*50cm olan basilmamis kagidin,
baski yapilabilen alan1 48cm*68cm’dir. Basilacak kumas tiirline ve desen
ozelliklerine gore baski sonrasi kumagta kagit izi olusmamasi i¢in 75gr veya 105gr
kagit tercih edilir. 105gr kagidin, maliyeti yiiksek oldugundan genellikle 75gr kagit
kullanilmaktadir. Planlama asamasinda kagidin 6l¢ii araliklarinda en az yer kaybr ile
desenin yerlesimi diizenlenir. Boylelikle kagit tiiketimini minimalize ederek iiretici

ve tliketici tasarruf etmis olur.

Thermoplastik, eriyen transfer baskicilikta saglikli bir baski i¢in boya tabakasinin
kalinligi 6nemlidir. Boyanmn kalinhigi, yiliksek derece ortiiciilik gerektirmeyen
transferler icin 0.08mm, parlaklik ile oOrtiicliliigiin gerekli oldugu transferlerde ise
0.15mm olmalidir. Yeterli kalinlik saglanmadiginda yikama haslig1 iyi olmayacaktir
ve yeterli Ortiiciilik saglanmayacaktir. Boyanin kalinligi desene uygun
calisilmadiysa, diisiik basing gerektiren transferlerde ve ince kontiirlerin oldugu

desenlerde, transferin kumas iizerinde tutunmasinda problem yasanir.



Ofset baski yapilirken, rakle basinci ¢ok onemlidir. Yiiksek basing, tramlarin
bozulmasina sebep olmakta, diisiik basing ise boya tabakasinin ikiye boliinmesine
sebep olur. Ofset baskisi tamamlanmis transfer baski kagitlari, solvent bazl
boyarmadde kullanilarak iiretildiyse hava sartlarina gére boyanin kurumasi igin 24
saat bekletilmelidir. Hava soguk ise 24 saatten uzun bir siire gerekebilir. Su bazli
boya kullanilarak tiretilmis kagitlar da bes giin dogal ortamlarinda raflarda kurumaya
birakilir. Boya kurutulmaz ise boya kumasa aktarilirken boyada yayma ve

noktaciklar olusur.

Desenin kumasa aktariminda sorun yasanmamasi i¢in kurutma tamamlandiktan
sonra baskiy1 destekleyici yapiskan transfer tozu kullanilmalidir. Desen, kagida su
bazli boya ile basildiginda her zaman toz takviye yapilir. Desen kagida solvent boya
ile basildiginda desenin ¢alismasina gore destekleyici yapigkan transfer toz takviye
eklenir. Baski tamamlandiktan sonra kagit yiizeyi yiiriiyen bant sisteminde otomatik
toz takviyesi yapilir (sektor igersinde buna seker dokme denilmektedir). Cok renkli
transferler i¢in toz, her renk sonrasi veya tiim renkler basildiktan sonra uygulanir.

“Kullanilan boyamin, birim agirhigina kars: %10 -15 aras: toz takviye edilmelidir.”**

Thermoplastik transfer baski kagidinda, desenin kagida basimi ve toz takviyesi
yapildiktan sonra kagit kuru 1siyla fikse edilir. Fikse asamasinda kagit yiizeyindeki
baski patinin igindeki su buharlasir ve atilan toz yapisir. Kuru fikse esnasinda 1s1
derecesi belirli araliklarla kontrol edilir, sabit olmasi1 saglanir. Is1 derecesi bir sonraki

tiretimlere referans olmasi i¢in kayit altina alinir.

Kagidin fikselenmesinde iki etkene dikkat edilir: fikse i¢in kullanilan firin 1s1s1 ve
konveyor bandin hiz ayari. Fikse 1sis1 yliksek ise ve konveyor band ayari yavas ise

kagit gereginden fazla fikselenmis olur. Bu durumlarda depolama aninda sorunlar

1 MAZMAN, Arif “Artsan Tekstil Transfer Kagitlar1 San. ve Tic. Ltd Sti.” Kisisel goriisme,2010,
Istanbul
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goriinmezken; desen kumasa transfer edilirken boyanin elastikiyetini kaybedip ve
sertlestiginden kumasa tutunamadig1 gézlemlenir. Yeterince fikse edilmemis transfer
kagitlari, depolama sirasinda boya patinda ezilmeler ve dagilmalara neden olur.

Kagit kullanilmaz bir hal alir.

Parga transfer baski fiskesinde kullanilan firinin 1s1 kaybt minimum olmali ve
hava ge¢irmemelidir. Thermoplastik transfer baski kagitlar1 disarida birakildig:
stirece nemli kalan bir tirtindiir. Transfer baski1 kagitlar1 fiske edildikten sonra boya
patinin kurutmanin kalitesini denemek i¢in iki kagidin yiizeylerindeki fiskelenmis
boya patt birbirlerine birlestirilir, yapisirlarsa basarili bir kurutma, yapisma
gerceklesmiyorsa boyanin ¢cok kurudugu anlasilir. Sektor icersinde siklikla kullanilan
bir diger yontem ise boya tabakasini kazimaktir. Kazidigimiz parga yuvarlak bir top
olabiliyorsa kurutma basarili olmustur. Basim asamasi ve fiske asamasi
tamamlandiktan sonra transfer baski kagitlar1 kiiciik paketler halinde zarar

gormeyecek sekilde depolanmalidir.

Basim asamasi tamamlanmis olan thermoplastik eriyen parca transfer baski
kagitlarin preslenerek kumas yiizeyine aktarilmasinda 3 ana konuya dikkat

edilmelidir.

e Uygulama 1sist: Transfer baski kagitlar1 170° C -180° C “de, kumas yiizeyine ters
cevrilerek preslenmelidir. Baski islemi yiiksek 1sida gerceklestiginde, kumasin
ylizeyinde sararma ve deformasyon olusur. Gerekenden diisiik 1s1da basildiginda
ise boyanin, kumasin yiizeye tutunamadigi gézlemlenir.

e Uygulama basinci: Standart basing 2,5 ile 3,5 bar aras1 olmalidir. Gerekli basing
uygulanmadiginda kumas ile boyarmadde arasinda hava kabarciklari kalir. Bu
durum, basilmis desen iizerinde basiimamis alanlar olusmasina, kagidin tizerinde

boya kalmasina sebep olacaktir.
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e Basing siiresi: Transfer baskida uygulanan basing siiresi 10 ile 30 saniye
arasindadir. Kagidin kumasa aktariminda presleme siiresi transfer kagidin

kalinligina ve kumasin gramajina goére degisir.

Is1, basing ve siiresi desen transfer isleminin kalitesini ve yikama hasligini
belirler. Baski asamasindan sonra transfer kagidinda, ¢ok az olsa da boyar madde
kalacaktir. Fabrikada basilmis kumasa uygulanacak olan yikama testleri, kadgidin
kumasa transferinden 24 saat sonra yapilmalidir. Miisterinin kumasa kullanim
sonrast temizlemek amaciyla yaptigt yikamada, kumas tersine c¢evrilerek

yapilmalidir, boylece baski kullanim siiresi uzayacaktir.

Masaiistii Maniiel Baski Makinesi Masaiistii Cift Kafa Transfer Baski Makine

Gezen Kafa Transfer Baski Makinesi Cift Kafa Gezen Transfer Baski Makinesi

Resim 1.a. Parca transfer baski makine drnekleri'?

12 Fermaksan Makine San. Tic. Ltd Sti. Makine Katalogu , 2010, Istanbul
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Parc¢a transfer baski kagitlari, kumasa transfer edilip ayrildiktan sonra pargalara
ayrilarak geri dontisiime yollanmaktadir. Kégitlar cesitli ebatlarda kagit tizerindeki

desen anlasilmayacak sekilde boliinerek ambalaj kagidi olarak kullanilmaktadir

Thermoplastik eriyen parga transfer baski c¢esitlerinden Kabaran (Puf) Parga
Transfer, kagittaki baski patinin,130°C—-140°C 1s1 ve 10 saniye siirede kumasa
aktarilirken kabarip genleserek ii¢ boyutlu desenler ve goriintii etkileri vermesiyle
“olusur.(Bkz. Resim 1.b) “Kabarma sonucunda polivinilidenklorit kapsiilleri, s
altinda baslangictaki hacimlerinin 4 kati kadar geni§ler.”13Kabal’an transfer baski

sistemi, plastinol transfer baski kagit iiretiminde uygulanan asamalarin aynisidir.

Resim 1.b. Kabaran transfer baski 6rnegi**

Tasarimci, desende kabarmasini istedigi motifleri 6nceden lap bir alan olarak
onceden ¢izer ve her renk i¢in ayr1 bir sablon hazirlar. Kumasa transfer agamasinda
boyarmadde genlestiginden basilmis alandaki boyarmadde gramaji kumas gramajin
etkilememelidir. Kumasa yogun basilmis desen alanlarinda sarkmalar olusur.
Tasarlanan desenlerde tramlanmis motifler baski sonrasi olumlu netice verecektir
Clinkii noktalar kabarip bir araya geldiklerinde daha biiyiik bir alan gibi goziikiip, lap

alanlarda karsilasilan burusmalar olusmaz. Oncelikle desen ofset baskida basilir.

¥ YUKSEL, Dilek(2009) “’Farkh Ozelliklerdeki Tekstil Desenlerinin Giiniimiizdeki Baski Stilleri ile
Basilmas1’ Basilmamis Yiiksek lisans tezi Marmara Universitesi Giizel Sanatlar Enstitiisii Tekstil Ana sanat dali,
Istanbul

1 www.ets-group.it, Erigim Tarihi,15.03.2011
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Kagidin kumasa basimindan sonra, yiizeyden ayrilmasini kolaylastirmak ve desende
kopmalar1 onlemek igin Kurutma islemi tamamlandiktan sonra 2mm et kalinliginda

serigrafide seffaf baski yapilir.

Parca transferde kagitlar 150 OC 1s1 fiskesine tabi tutulurken, kabaran boya
eklenmis olan transfer baski kagitlari 100°C de fikselenir. 100° C ‘den fazla 1s1 ile
firnlanmis olan kagitta kabarmalar goriintir, bu da kagidin kumasa transfer

asamasinda dalgalanmalara sebep olur.

Kabaran Transfer baskida en son islem kagidin kolay basilmasini destekleyen toz
takviyesidir. Bu islem tiim renkler ofsette basildiktan sonra ve kabaran boya eklenir.
“Toz takviye oran: kullamilan plastinol transfer baski kagitlarinda oldugu gibi
miirekkebin birim agwrligina karsi %10 -15 arasindadir. Kabaran par¢a transfer
kdgidimin Kumaga presleme isleminde 130-140 derece ile sonug¢ aliriz. Baski sonrasi
kumagsin ytkama hashg: 60°C” dir.”*® Kagit kumasa transfer edildikten sonra kabaran
desen renklerinde matlagma gozlemlenir. Ikinci bir fikse yapilirsa tekstil yiizeyindeki
kabaran motiflerde sonme olur ve 6nceki kabarikligin1 kaybolur. Bu tiir baskilarin,
mekanik siirtlinmeye ve yikanmaya kars1 direncleri az olur, boyarmadde genlesmesi

yani kabarmasi ne kadar fazla olursa, bu hasliklar o oranda azalir.

Is giyiminde kullanilan kumaslar, &zellikle yiiksek derecede kaynatilarak
yikandigindan transfer baski kagidin dayanmikliligi ¢ok oOnemlidir. Dayanikliligi
maksimum seviyeye getirebilmek i¢in, esnek olan destek baskisi yapilmasi tavsiye
edilir. Bu tip tiretimler, naylon igeren kumasa transfer edilmesine ve silindir baskiya
uygun degildir.’fs giyimi icin iiretilen transfer baski kdagitlar, 190° -200° C wsiyla ve

15-30 saniye siire presleme yolu ile sonu¢landwrilir. Basilmis kumas, 95°C kadar

> MEGEP (2008)‘Tekstil Teknolojisi Flok ve Transfer Baskr’ Ankara, s.19
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yikama dayanikliligr, kuru temizleme ve iitii olanagi saglamaktadlr.’l6 (Bkz.Sekil
1.d)

Yapigkan
Boya Bloke Edici Gumus
Arka Destek Beyazi
Nylotex NX Renkleri
g

e g i

l Transfer Kagidi I

Transferden Sonra

Sekil 1.d. Is Giyimi icin Uretilen Transfer Bask1 Kagidi ve Kumasa Basimindan Sonraki Gériiniim sematik

anlatimi®’

Thermoplastik eriyen parca transfer baski ¢esitlerinden Simli (glitter) parga
transfer baski teknigi, desen baskisi tamamlanmis olan transfer kagidina ek olarak
tasarlanan motiflere sim tozu eklenerek iiretilir. “Sim Tozu (glitter), degisik renklere
boyanmis metalize polyester film, PVC film veya aliiminyum folyonun istenen sekil ve
ebatlarda kesilmesi ile elde edilir. Kare, altigen, dikdortgen ve sakal sekillerinde
tiretim yapilir. Sim tozu, tekstil baski, boya ve kozmetik sanayinde yaygin olarak
kullanilir.”*®Sim tozunu renk yelpazesi ok genistir. Giiniimiizde en yaygin olarak

altin ve giimiis rengi kullanilir.

Tasarimei, sim tozunu biitiin desenler i¢in uygulayabilse de 6zellikle ¢ok ince
ayrintili desenlerde sorun yasar. Simli transfer baski, yiiksek derecede oOrtiiciiliige
sahip oldugundan, koyu zeminlerde de uygulama olanagi saglamaktadir. Kagida
desen oncelikle ofsette basilir, toz takviyesi (kapama ) eklendikten sonra serigrafide

sim basilmasi tasarlanan motifler veya desenin tamami sim tozu ile kaplanr.

B\www.serimak.com/sericol/Transfer ,Erisim Tarihi;2009

e www.serimak.com/sericol/Transfer, Erisim Tarihi;2009

18 www.webtrion .com/betareks /content/view/40/49/lang,tr BETAREKS Metalize Ipl.ve
Amb.San.A.S. Erigim Tarihi;2008



15

Arkas1 glimiis simle kaplanmis kagidin, kumasa transferi sonucunda, desenin ofsette
basilmis renklerin simli haline ulasilir. Desenin tamami simle kaplanmadiginda
istenilen motif sim ile kaplanir. Bu uygulamada dikkat edilmesi gereken en 6nemli
unsur, kagida fiske uygulandigi asamadir. Boya kalin bir tabaka olusturacagindan,
normalden uzun bir fikse siiresi gereklidir. Simli parca transfer baski kagidi, 170°C-

180°C de firinlanarak hava sartlarina gore 1 giin dogal ortamda birakilir.

Simli transfer baski kagidi, kumas altta kagit liste kalacak sekilde basili yiiz
kumasa temas ettirilerek preslenir.”Toz takviyeli simli parc¢a transfer baski kagitlari,
12-15 saniye siiresince, 160°C 1s1, 4 bar basing ile preslenir. Basim sonrasit kumasin
yikama hashg 60°C dir. Toz takviyesiz kagiz ile transfer, 180°C 151, 5-6 bar basing

ve 15 saniyede ger¢eklesir. Basim sonrast kumagin yikama hashigi 30-40° Cdir” *°.

Resim 1.c. Simli Transfer kagidi®

Flok baskida en temiz ve ucuz olan yontem, flok uygulamasinin 1s1 transferi ile
yapilmasidir. Flok baski, genel olarak 4 yontemle yapilmaktadir:”Basin¢lt hava
kullamilarak, silkme yontemi ile floklama, elektrostatik yontemle floklama, 1st
transferi ile floklama.”** Transfer ile foklama uygulandiginda, tekstil yiizeyinde

kadifemsi bir yiizey olusur. Flok; pamuk, suni ipek, naylon, polyester ve benzeri

MEGEP (2008) ‘Tekstil Teknolojisi Flok ve Transfer Baski’ Ankara, s.19
2% \nww.ets-group.it, Erisim Tarihi, 15.03.2011

2'MEGEP(2008) Tekstil Teknolojisi Flok ve Transfer Bask: ** Ankara,s.9


http://www.ets-group.it/
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dogal ya da sentetik materyallerden yapilabilir. “Flok, ogiitme ve kesme olarak iki

22 ip uzunlugu ve yapiskan yiizey kalnligi flokun inceligini ya da

cesitte ayrilir.
yumusakligini belirler. Flok transfer kagitlarinda degisik lif uzunluklar1 mevcuttur.
Tek renkli flok baskilar igin 0.5mm flok transfer kagidi tavsiye edilmektedir ve bu
uzunluk su bazli kullanima uygundur. “Cok renkli flok transferleri igin 0.3mm’lik

flok transfer kagitlart kullaniimaktadi ™,

Flok parca transferlerinde onceden floklanmis ayirict bir kagit hazirlanir. Bu
kagitlar renkli veya baski ile renklendirilmek i¢in beyaz renktedir “Cok renkli flok
transfer baski kagidi tiretiminde su bazli boya kullaniimaktadir. Baski yapilmadan

9924

once kagit tamamen kurutulmalidir. Bu kagidin arkasinda, 1siyla presleme

isleminde kendiliginden eriyerek flok liflerini tutan bir tutkal tabakas1 vardir.

Flok kagitlarinin arkasina desen, flok transfer tutkali (flok transfer adhesive) ile
basilir. Desen 1slakken, kagit toz halinde bulunan tutkalin iginden gegirilir. 110°C-
130° C’ de, 2-3 dakika kurutma yapildiktan sonra fazla toz silkelenir. Tozu
silkelenmis olan kagit, 160 °C ‘de 2-3 dakika fiskeden gegirilir. Fikseden gegirilmis

kagit sogutulur ve kagit, transfere hazir hale gelir.

Resim 1.d. Flok transfer baski kagidinin tekstil yiizeyinden ayrilmasi

22 \www.flokcan.com FLOKCAN TEKSTIL San. Tic. Ltd. Sti Erisim Tarihi;2010.
23 www.serimak.com/sericol/Transfer%20Sistemleri.pdf ,Erisim Tarihi ,2009

24 www.serimak.com/sericol/Transfer%20Sistemleri.pdf ,Erisim Tarihi;2009


http://www.serimak.com/sericol/Transfer%20Sistemleri.pdf
http://www.serimak.com/sericol/Transfer%20Sistemleri.pdf

17

Flok transfer baski kagidi, beyaz ve renkli kumaslar {izerine uygulanilabilir. Kagit
kumasa sicak presle 175°C, 15 -20saniye siirede transfer edilir. Flok transfer baski
kagitlar1 kumasa aktarilirken basinca ¢ok dikkat edilmelidir. Kagit preslenirken, flok
liflerini ezmeden hafif basing uygulanir. Presleme esnasinda, 1s1 ve basing
olustugundan, floklanmis kumas diger tretim yoOntemlerindeki (basingli hava
kullanilarak, silkme yontemi ile floklama, elektrostatik yontemle floklama) gibi
kabarik durmamaktadir. Kumagin tutumu da daha serttir. Transfer yolu ile floklanmis

kumas, kuru temizleme ve 60° yikamaya uygundur, fakat iitii énerilmez.

Resim1.e. Flok transfer bask1 sonrasi tekstil yiizeyinde detay goriintiisii®®

Fliioresan boyarmaddeler; parlak, gosterisli etki yaratan, giin 1s1ginda ve mor 11k
altinda parlayan pigmentlerdir. “Fliioresan Pigmentler ikiye ayrilir; fliioresan
pigmentler ve fosforesan pigmentler. Tekstil endiistrisinde fosforesan pigmentler

kullanilir. Bu pigmentler, giin 15181n1 emerek karanlikta isildar. 26

Desen, fliioresan boyarmadde ile transfer baski kagidina basildiktan sonra toz

takviye ile kapatma yapilir. Fliioresan parca transfer baski kagidi,160°C 1sida 1dk

2 www..ets-group.it ErisimTarihi; 01.04.2011
% www.ogiskimya.com OGis Kimya Ltd. Sti. ,Erisim Tarihi; 2010


http://www.ets-group.it/
http://www.ogiskimya.com/
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sire ile fiskelenir. Hazirlanmig kagitlar, 160°C 1s1, 10sn, 3-4bar basin¢ altinda
transfer baski presinden gegirilir. Fliioresan transfer baski kagitlari1 soguduktan sonra

kumas yilizeyinden kagidin ayrimi yapilmaktadir.

Tekstil sektoriinde, dikkat edici ve goz alici olma c¢abasi, metal parlakligini
deriye, kumasa yansitmak, bu yiizeyleri siislemek, yeni goriiniimler kazandirmak
amaci ile baskida varak kagidi kullanilmaktadir. Matbaadan kozmetige, mobilya
dekorasyon sektoriine ve daha pek ¢ok yiizeyde gormeye aligkin oldugumuz varak

tekstil sanayinin icerisinde de biiyiik bir pazar payina sahiptir.

Resim 1.f. Mobilya sanayide ve matbaa sektoriinde varak kagidinin kullanim 6rnegi?’

Giiniimiizde varaklar, genis bir renk yelpazesinde tiiketiciye sunulmaktadir.
Giiniimiizde en ¢ok tercih edilen varak renkleri altin, glimiis ve bronzdur. Diiz varak
kagidinin yani sira, hologramli ve desenli olmak iizere farkli gesitler de mevcuttur.
Hologram varak, farkli a¢idan bakildiginda farkli renk ve desenlerin ortaya ¢iktig
folyodur. Bu malzemenin baski sonrasi, kumas yiizeyine oOrtiictiliikleri yiiksektir.
Desenli olan varak kagidi tiretiminde desen, polyester tastyici film iizerine rotograviir

(tifdruk, Almanca tif=derin, druck=baski) sisteminde desenlendirilmis bakir

2" Leonhard Kurz Stiftung& CO Varak Katalogu ,2009
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kaliplarla baski yapilir, baski sonrasi filmler ikinci bir islem ile yilizey metal ile

kaplanur.

Hologram Varak Diiz Varak

Resim 1.g. Varak kagit 6rnekleri

Varak filmi, kullanildigi yere ve g¢esidine gore farklilik gosterir. Varak yaldiz
filminin yapisi 3 béliimden olusur. “Polyester tasiyict (carrier) ,yaldiz tabaka, re¢ine
tabakasi. Regine tabakasi, kumas yiizeyine goriintiiyii verirken yaldiz tabakasinin
yiizeye tutunmasini saglar. Bu tabakada 1s1 etkisi ile yapiskanlik artar, sogudugunda

e e . C. 28
gortintimiin malzemeye sabitlenmesini saglanir.”

Carrier foil  Release layer
(Is peeled off)

Polyester Tagiyif1
Top lacquer layer
st Metalize tabaka
Design layer
. | Desen Tabakasi

> i Adhesive layer
; ecine tabakash

Sekil 1.e. Varak yaldiz folyonun yapisi %

Lacquer package

Varak kagitlari, 1500mm eninde standart olarak tiretilir, istenildigi kosullarda
farkl1 ebatlar tabakalara boliinebilir. Boylelikle hem metraj baskida hem de parca

8 MEGEP (2008)“’Varak Yaldiz”>,Ankara, .10
% Leonhard Kurz Stiftung& CO Varak katalogu ,2009
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baskida kullanma olanagi saglar. Sektor igersinde iki tip varak kagidi mevcuttur;
yapiskan regineli ve yapiskansiz varak filmi. Yapiskan regineli varak kagidi, desenli
ve diiz stvama olarak ikiye ayrilir. Kendiliginden yapisma 6zelligi gosteren varak
kagidi laminasyon i¢in kullanilan film ile karistirtlmamalidir. Bu tip varak kagidi,
nokta tramlar sayesinde yliksek oranda ortiictiliik gosterir, laminasyon filmi gibi
kumas yilizeyinde kaplama olusmaz. Kendiliginden yapigkanli varaklarin kumasa

basim asamasi, ¢ok hassas olugundan her tip yiizeyde olumlu sonug vermez

Varak kagidinin kumasa aktarilma islemi ii¢ farkli sistemde gergeklesir.

1-Tekstil yiizeyinin, varak kagidi ile baglayiciligini saglayan varak pati ( varak
tutkal) ile desenlendirilmesi sektorde siklikla kullanilan yontemdir. Varak, yiizeyi
tutkallanmis olan kumasa 1s1 ve karsi basing ile transfer edilir. . Bu uygulamada
varak pati(yapistiric1) ; parca baskida, serigrafi yontemi ile tekstil yiizeyine
aktarilir, metraj baskida ise rotasyon silindirleri ile aktarilir. Varak baski patinin
viskozitesi 10000-15000 cP olmali ve kivamlastirici olarak metilol melamin
kullanilmalidir. Yiizeyi tutkallanmis kumas 90-100°C arast 6n fiskeden gecirilir,
daha sonra varak kagit transferi yapilir. Varak transfer baski; kagidin metalize tarafi
ile tutkallanmis kumas yiizii iist Giste getirilerek, 12 saniye siirede, 4 bar karsi basing
kullanarak ve 120-150 ° C 1s ile transfer edilir. Is1 ve basing sayesinde kumas
yiizeyindeki ince tutkal tabakasi aktive olur ve metalik pigment tabakasi yapisarak

kumasa kalic1 olarak baglanir.

2- Varak yiizeyinin, tekstil yiizeyi ile baglayiciligini saglamak i¢in varak tutkali ile
desenlendirilir. Bu yontemde desenlendirilmis varak, 1s1 ve karsi basing ile kumagina
transfer edilir. Bu yoOntem hazir giyim asamasi tamamlanmis olan tekstil

ylizeylerinde uygulanmaktadir.

3- Tekstil yiizeyine diiz kaplama varak yapmanin en pratik yontemi, pistole tabanca
yardimi ile diistik viskozitede akrilik politiretan baglayici kullanilmaktadir.

“Politiretan baglayicimin, 151k hashig: yiiksek, seffaf, parlak ve kumasa tutunma giicti
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yiiksektir. Poliiiretan baglayicinin sertlesme siiresi siniwrlt oldugundan giinliik

230

hazirlanmasi gerekmektedi”™". Poliiiretan rutubetli ortamda sertlestiginden kapali

sekilde muhafaza edilmelidir.

Kargy Basing Kargi Basing
S
Diiey Hareket Silikon Silindir o\
..... sesssess s o
Isitilmis Plaka ® : .
Varak Filmi Tealtalm g Vaz o by Fi i

“ Yatay Hareket

Tekstil Yizeyi Tekétil Yazeyi

Sekil 1.f. Varak Kagidinin tekstil yiizeyine aktarim gemast

Varak transferi baskida tasarimcinin dikkat etmesi gereken en 6nemli konu, varak
kagidindaki desen, lak patinin deseni ve tekstil yiizeyindeki desenin birbirlerine
ahenkle uyumudur. Baskida kullanilacak kagit kalitesi oOzellikle lap alanlarin
ortiictiliigiinde ¢cok 6nemlidir. Varak kagit transferi her cesit elyaf {izerine (polyester,
naylon, pamuk, deri, PVC) uygulanabilir. Kumas karisiminda elastan (likra) ipligi
varsa kumasin esneme pay1 yiiksek olacagindan, varak uygulanmis yiizeyde baski

sonrasi ¢atlamalar olusabilir. Her liretim 6ncesi kumas test edilmelidir.

Silikon apre uygulanmis kumasa, varak transferi uygulandiginda varak patinin
kumasa tutuculugunda sorun yasanabilir. Her zaman seri iiretim Oncesi numune

calismasi yapilmali, biitiin baski sonrasi hasliklar1 kontrol etmelidir.

Giintimiizde varak transfer baski kagit kullaniminin, hazir giyim sektoriinde, ev

tekstil sektoriine gore daha fazla oldugu gozlemlenir. Sicak transferde, folyo ile

% NAYIR, Mansur, Motif Desen Deri Baski Tekstil San. ve Tic. Ltd. Sti. Kisisel Goriisme, Istanbul,
2009
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materyal arasinda genlesme uyumu olmalidir. Ornegin ev tekstilinde tiil perdenin
dokusunda bulunan bos alanlar, tutkalin yiizeye tutunmasini engelleyecek ve bundan

dolay1 hasliklar zayif olacaktir.

SE N S 4
Resim 1.h. Metraj baskida desen tutkallanmig kumas {izeri desenli varak transfer baski 6rnegi.

Varak transferinde, onerilen 1s1 170-180°C ‘dir. Bu derecede varak, tasiyici
filimden ayrilarak yiizeye tutunur. Yiksek 1s1 kullanildiginda varak filminin de
biliziisme ve kirigma olusur. Baski esnasinda kullanilan kaliteli varak kagidi
mukavemetli olmali, ¢abuk yirtilmamali ve deforme olmamalidir. En iyi sonucu

alabilmek i¢in kaliteli bir varak kagidi ve kaliteli bir varak tutkal pati kullanilmalidir.

Kullanilmakta olan kagit hasliklar1 ile ilgili yaptigim kisisel goriismeler
sonucunda Kkaliteli tekstil yapistiricisi kullanildiginda, varak transferi yapilmis
kumasin genel yikamada kullanilacak sicakligmim 30 °C altinda olmasi gerektigi,
tersten 5 defa yikamaya kadar uygun oldugu, kuru temizleme ve direk iitli i¢in
dayanikli olmadigi gézlemlenmistir. Kalitesiz varak kagidi kullanildiginda basilmis
kumas yikamaya dayaniksiz oldugu ve renk degerlerinde solma gozlemlenmistir.
Lazer transfer baski kagitlari, gorsel olarak yenilikgi ve uygun bir maliyetle
tasarimlar yaratmaya olanak saglar. Bu metraj baski kagitlari, kendiliginden

yapigkanli oldugundan, kolaylikla basilabilmesi, Yyiiksek 1s1 istememesinden dolay1
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deri sektoriinde finisaj (deri tizerindeki piiriizleri yok etme islemi) yapiminda biiyiik
kolaylik saglar. Film, deride koruyucu bir tabaka olusturur. Derinin dokusu
kaybolmadan suya dayanikliligini arttirip ve kullanim 6zelliklerini gelistirmek igin
amaciyla deride lazer transfer baski kagitlart kullanilir. “Yarma deride kullanilmakta
olan bu transfer islemi, hata kapatma olanagi sagladigindan, hava ve su buhari

"3 azer transfer baski kagitlar1 agirlikli

gecirgenligini kaybetmediginden sihhidir.
deri sektoriinde kullandigindan, desen koleksiyonlar1 6zellikle hayvan dokularindan
tasarlanmistir. Kullanici firmalarin talepleri dogrultusunda, 6zel tasarimli tiretim de

yapilabilmektedir.

Ekolojik olan lazer filmleri; kumas, deri, suni deri iizerine uygulanabilir. Bu
filmler, 200m’lik bobinler halinde temin edilir ve tasarim dogrultusunda istenilen
parcalara boliiniir. Boylece metraj tiretilen filimler hem parca hem de metraj baskida

kullanma olanag: saglar.

Resim1.i. Basilmamus lazer transfer baski filmi ve tekstil yiizeyine transfer edilmis film 6rnegi *2

Genellikle saydam olarak basilan lazer transfer baski kagitlari; mat, simli, tek
renkli ve ¢ok renkli de tretilir. Saydam veya tek renkli lazer filmleri; 3 ana
tabakadan olusur. Ilk tabaka lakli polyester tastyicidir, polyester tasiyicinin

laklanmas1 film (lazer) transfer baski sonrasi tekstil yiizeyden kolay ayrilmasim

31 \www.scribd.com/doc/27330151/Deride-Finisaj, Erisim Tarihi; 20 10
%2 CF.M. Srl Firma Katalogu ,2008
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saglar. Diger katman ise diisiik erime noktali re¢ine tabakasindan olusur, bu katman
tekstil yiizeyine transfer olacak desenli saydam veya tek renkli olan katmandir. Cok
renkli lazer filmlerin {iretim asamasinda, polyester tasiyict filme desen rotograviir
bask1 sisteminde (tifdruk) basilir, desenlendirilmis olan film ikinci bir islemde
desenli regine tabakasi basilir. Boylece basim esnasinda ilk kagida basilmis olan
desen, siiblime olarak tekstil yiizeyine transfer olur ve regine tabakasi eriyerek

ylizeye tutunur.

Film transfer (lazer) baski yiiksek basing ve 1s1 yolu ile kati halde bulunan desenli
recine tabakasinin erime noktasina getirilerek tekstil yiizeyine transfer edilme
islemidir Film transfer baski kagitlar tekstil yiizeyine, 6 bar basing , 120°C-150 ° C
1s1 ve 10-15 saniye siire ile transfer edilir. Transferi gerceklesen film, tekstil
yiizeyinde 24 saat bekletilir ve sonrasinda tasiyici film ayrimi yapilir. Film transfer
baski yapilmis olan kumaglar sarim yapma makinelerinde kumas yiizeyinden ayrilir.
Deri sektoriinde tabakalar halinde baski yapildigindan basilmis kagidin ayrim

mantiiel olarak yapilir.

Deri sanayinde, transferi gergeklesmis olan tabaka deriler -8 °¢C sogutma
silindirleri tizerinden gecirilir ve polyester tabaka ayrilir. Bdylelikle iiretim,
hizlandirilmig bir siiregte gergeklesir. Deri finisaj firmalarinin da sogutma yapmak
icin transfer makinelerine ek olarak aparat mevcut degilse; basilmis deri tabakalar
minimum 6 saat bekletildikten sonra st tasiyici filmleri ayrilir, 6ncesinde ayrilmis
ise derideki transfer yapilmis alanlarda yapiskanlik goriiliir. Deri yilizeyinde istenilen
parlakliga gore, bekletme siiresi uzatilir, bekletme siiresi arttikca desenin yiizeyde
parlak goriiniimii de artar. Ayrimi yapilmis olan polyester filmler, deri sanayinde de

deri yiizey parlatmada tekrar kullanilir.
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Kumas Yiizeyinde Goriiniim Deri Yiizeyinde Goriiniim

Resim 1.j. Saydam Lazer basilmig kumag yiizeyi ve deri yiizeyi goriiniim

Lazer transfer baski filmleri, varak kagitlarinin tekstil yiizeyine tutunmasini
saglar. Saydam filmlerin transferi gergeklestikten sonra ikinci bir islemle varak
kagidi yiizeye transfer edilir. Yiizey tutuculugu yiiksek olan bu teknik, c¢ift islem

gerektirdiginden maliyetleri yiikseltir ve zaman kaybina sebep olur.

Diiz Varak Desenli varak

Resim 1.k. Deri yiizeyinde lazer baski sonrasi diiz varak ve desenli varak uygulama 6rnegi

Film transfer (lazer) baski tekniginde tasarimcinin dikkat etmesi geren hususlar

asagidaki gibidir.
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e Film ylizeyindeki desenli recine tabakasi yeterince 1s1 ile transfer edilmez ise
erime tam gerceklesmeden yiizeye tutunur ve tekstil yiizeyinde sertlik olur.
e Bolgesel erimeme gorintiileri, tekstil yiizeyin homojen bir yapiya sahip

olmadigin1 gosterir.

e Transfer makinesine giren film ve tekstil materyalinin presleme esnasinda diizgiin
ortismesine dikkat edilmelidir. Dikkat edilmediginde, her iki ylizeyde de kirilmalar
goriiliir.

e Kagidi kumasa basacak olan sicak silindirin yiizeyi temiz ve diizgiin olmalidir.
Diizgiin silindir yiizeyi, film ve tekstil yiizeyi arasinda kalacak hava kabarciklarin
olusmasini engeller. >33

eFilm transfer baskisi tamamlandiktan sonra tastyict filmin deri yiizeyinden
ayrilirken derinin yonii dikkate alinip film zorlanmadan ayrilmalidir.

e Metraj transfer makinesinin silindir yiizeyinin 6nemi Kkadar, tekstil ylizeyinin
ylirtidiigii blanket de ¢ok 6nemlidir. Derinin smirlar1 diizgiin olmadigindan, filmin
deriye basiminda filmde tagmalar olacaktir. Bu tagsmalarin blankete zarar

vermemesi i¢in derinin altinda yanmaz koruyucu kagit kullanilmasi gereklidir.

% YiGIT, Metin, Motif Desen Deri Baski Tekstil San. Ve Tic. Ltd. Sti. Kisisel Goriisme,istanbul,
2010
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IKiNCi BOLUM

1. SUBLIME TRANSFER BASKI

Transfer baski, boyarmaddenin siiblime 6zelligine sahip dispers boyalarla, 6zel
bir kagit {lizerine uygulanmis olan desen veya motifin 1s1 ve basing kullanilarak
sentetik elyaf igerikli kumasa aktarilma islemidir. Siiblimasyon sozliik anlami1 olarak
bir maddenin 1s1 uygulandiginda kat1 halden, siv1 hale gegmeden gaz haline gegme

olayidir.

Siiblimasyon boyalari ile yapilan transfer baskidaki kimyasal reaksiyon su sekilde
olugsmaktadir: Siiblimasyon boya icersindeki boyarmadde, mikro parcaciklar halinde
ve kati halde bulunurlar. Bu baski tiirlinde basilmasi istenen desen ve motif siiblime
boya kullanilarak transfer kagidina aktarilir. Transfer kagidi, desen transferinin
yapilmak istenildigi kumasin tizerine konulur, 1s1 ve basing ile preslenir. Desenin
kumasa transferini saglayan 1siya ulasildiginda, kagit iizerindeki kati siiblime

boyarmadde gaz haline geger ve polyester molekiillerini boyar.

“Stiblime transfer baskiciliginin, 1952 baslarinda ICI firmasi tarafindan patenti
alimmistir. Transfer baskiciliginin ticari olarak uygun olmadigi diistintilmiistiir ve
bundan dolayt sistemin iizerine diisiilmemistir. Boylece patent haklarini gecgersiz
sayilmistir. 1960 yilinda Noel Deplasse tarafindan tekrar denemelerine baslamistir.
1965 yilinda Fransa’'da yeniden transfer siireci ile esanlamli Sublistatic olarak

adlandirmistir.  Boylelikle Noel Deplasse Societe, Sublistatic S.A. firmasi
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kurulmuszur. “**Sublistatic baski olarak da bilinen transfer baskicilik kuru, sicak
baskidir. Transfer baski kumasin son apre islemi oldugundan diger baski
yontemlerde oldugu gibi baski sonrasi kumasa ikinci bir apre islemleri gerektirmez.

Bundan dolay1 giliniimiizde tekstil sektoriinde tercih edilen bir baski yontemidir.

Siiblime transfer baski tekniginde 4 faktore dikkat edilmesi gereklidir.

. Stiblime transfer baski kagidin iiretiminde kullanilacak kagit se¢imi

. Stiblime transfer baski kagidinin tiretiminde kullanilacak boya se¢imi
o Stiblime transfer baski kagit tiretimi

o Stiblime transfer baski kagidinin uygulanilacagi kumas se¢imi

Siiblime Transfer Baski Kagidin Uretiminde Kullanilacak KAgit Secimi

Stiblime transfer baski kagit iiretiminde kullanilacak olan kagitlar, kumas i¢in

tiretilen, deri icin liretilen ve suni deri i¢in {iretilenler olmak tizere ii¢ gruba ayrilir.

Kumas i¢in tiretilen siiblime transfer baski kagitlarinda kagit se¢imi uygulanilacak
olan teknige gore degisir. Bu teknikler tifdruk, flekso, ofset, serigrafi, dijital bask1
teknigidir.

Tifdruk ve flekso baski tekniginde kagit tiretiminde gramaj olarak hafif kagitlar
tercih edilmelidir. Burada kullanilacak olan kagitlarin agirliklar1 35-80 g/m? arasinda
degiskenlik gosterir. lan D Raten’in yazmus oldugu "Textil Printing" kitabinin 3.
boliimiinde, kagidin kaolin veya baskiya yardimer titanyum dioksit gibi dolgu

maddelerinin igerebilecegi belirtilmistir. Bu baski tiirlerinde kullanilan baski kagit

% STOREY, Joyce (1974)° Manual of Textile Printing’> The Thames and Hudson, London, s.155
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enleri 160cm, 180cm, 300cm, 3.20mt ‘dir. Uretim yapilacak sektdre ve iiretim

makinelerine gore kullanilacak olan kagit boyutu degiskenlik gosterecektir.

Tifdruk ve flekso baski yapilacak kagitta dikkat edilmesi gereken unsurlar asagidaki
gibidir.

e Diizgiin bir baski ylizeyi, transfer sonrasinda dogru goriintii elde etmek igin
Oonemlidir.

e Transfer baski kagitlarinin yiiksek mukavemete sahip olmasi gerekir. Boylece
hizli olan iiretim asamasinda yirtilma gergeklesmez

e Kagit, kumasa transfer asamasinda 30 saniye siirede, ortalama 150° C ile 200° C

sicakliga yeterli dayanikliligi gostermelidir.

Ofset ve serigrafide (ipek baski ) iiretim teknolojisine gére ve boyarmaddenin
tiirine gdre 75g/m*105g/m? siilfit kagidi veya 1. Kalite hamur kagit
kullanilmaktadir. Basilacak olan kumas ylizeyi, iiretim asamasinda kullanilmasi
gereken kagit gramaji i¢in yol gosterir. Baskida desenin 1. kalite hamur kagida
basimi siilfit kagidina basimina karsilastirildiginda daha dezavantajlidir. Baski
esnasinda 1 hamur kagit, boyay: siilfite oranla daha fazla emer ve boya tiiketimi artar
boylece lireticiye gereksiz maliyet ¢ikar. Baskida siilfit kagidi boyay1 %80 oraninda
kagitta tutarken, 1.hamur kagit ise %100 tutuculuk gosterir. Siiblime transfer baski
yonteminde kullanilan diger bir kagit ise silikonlu kagittir. Bu kagit, 6zellikle lap
desenlerin  baskisinda sorun yaratmaktadir. Kagida baski yapilirken hava
baloncuklar1 olusur. Bu durumlarda kagidin, kumasa transfer sonrasinda kumas

ylizeyinde hatalar goriiniir.

Desenin Ofset baski teknigi ile kagida aktarilmasinda dikkat edilmesi gereken

unsurlar asagidaki gibidir.
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o “Kagidin kumasa transferi asamasinda kdgit tekstil yiizeyine iz birakmamalr bu
da ancak diisiik gramajli kagitla olmaktadur. »35

e Renk yogunlugu yiiksek olan lap desenlerde agir gramajli kagit tercih edilmektedir.
e Boyarmaddenin kagida tutuculugu siiblime kagit iiretiminde 6nemlidir. Yiiksek
tutuculuk saglayan kagitlar, transfer esnasinda boyarmadde ve solvent gegisini arttirir
boylece motiflerin netliginde azalma ve kumasta defolu baski etkisine sebep olur.

e Tekstil icin iiretilen transfer baski kagitlarinda su bazli veya solvent bazli dispers
boyarmadde kullanilir. Su bazli miirekkepler kullanildiginda kagit, suyu emdiginden
kirisikliklar  olusabilir. Uretimdeki baski silindirleri arasinda tam Kkurutma

yapilmalidir.

Deri sanayisinde kullanilan siiblime transfer baski kagit iiretiminde iki ¢esit kagit

kullanilmaktadir

1.Beyazlatilmis Boop film (Opp) tek tarafi koronali, 120 °C 1s1ya dayanikli olan film
Korona (corona) ;” flekso ve tifdruk baskida, baski miirekkeplerinin ve kaplama
maddelerinin, sentetik ve metal yiizeylere tutunmasin saglamak amaciyla yiizeye
elektron bombardimani uygulama teknigidir. Baski oncesinde mutlaka baski yiizeyine

korona uygulanmalidir. ~36

2.Tek Tarafi Silikonlu Polyester Film

Deri sanayisinde siiblime boyar maddelere ek olarak metalik boyarmadde de
kullanilabilir. Deri sektoriinde kullanilan siliblime transfer baski kagit tiretiminde
metalik boya kullanildig1 gibi baski sonrasi filmler ikinci bir baski yapilarak tekrar
diiz metalik boya ile kaplanir tiim desen baski sonrasi metalik bir etki alir desenli
Birinci boliimde anlatildigr gibi varak kagit iiretimi ile benzerlik gdsterir fakat varak

kagitlar1 daha parlaktir.

% TALAS, Ayda ’Artsan Tekstil Transfer Kagitlar1 San. Ve Tic. Ltd sti.” 2010 Kisisel goriisme

% tr.wikipedia.org Korona Erisim Tarihi ;2009


http://tr.wikipedia.org/wiki/Flekso
http://tr.wikipedia.org/wiki/Tifdruk
http://tr.wikipedia.org/wiki/M%C3%BCrekkep
http://tr.wikipedia.org/wiki/Metal
http://tr.wikipedia.org/
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Suni deri ve PVC sanayisinde kullanilan siiblime transfer baski kagit tiretiminde
Opp veya polyester film kullanilmaktadir. Uretimdeki tasiyic1 farklihig: istenilen
matlik ve parlakliga gore degisir. Opp mat goriintii verirken, polyester parlak sonug
vermektedir. Suni Deri sanayide de deri sanayisinde oldugu gibi metalize boya
kullanilabilir. Suni deri ve deri sanayisinde kullanilacak olan tasiyic1 kagidin
ylizeyinde korona kontrolii yapilir. Korona kontrolii, korona test kalemleri ile yapilir.
Baski yapilacak yiizey tifdruk baski oncesi kalem ile ¢izilir, ¢izgi izi aynen
kalmalidir eger toplaniyorsa o materyalin Koronasinda sorun oldugu anlasilir ve film

baskiya uyumlu degildir.

Siiblime Transfer Baski Kagidinin Uretiminde Kullanilacak Boya Secimi

Tekstil baskiciliginda siiblimasyon sicak ile aktive olan boyay1 ifade eder. Aktive
olan boyarmadde, buharlasarak sentetik elyafa tutunur. Siiblime 6zelligi gosteren tek

boyarmadde smifi dispers boyarmaddelerdir.

Transfer baski miirekkeplerinin yapisinda baglayicilar, solventler, plastifiyanlar
(esneticiler) ve diger katki maddeleri bulunur. Baglayicilar boyarmaddeyi baski
malzemesi iizerine sabitlestirirler. Solventler, regineleri ¢dzerler ayrica, miirekkebin
baski viskozitesini diisliriip baski malzemesi {izerine transferinin saglar.
Plastifiyanlar, miirekkebe esneklik, yiizeye iyi yapistirma gibi 6zellikleri arttirmak
amaciyla ilave edilir. Diger katki maddeleri ise, miirekkebin siirtinme dayanikliligini

gelistirmek icin kullanilir.

Stiblime baskida kullanilan dispers boyalar ikiye ayrilir: Su bazli dispers

boyarmadde ve Solvent bazli dispers boyarmadde.
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Solvent bazli boyarmadde kullaniminda inceltici olarak ugucu bir s1v1 olan etanol,
etilalkol kullanilir. Diinyada solvent bazli boya iireticisi, su bazli boya iireticisine
gore daha fazladir. Solvent icerikli boyarmadde kullanilarak iiretilen kagitlarin
kumasa transfer asamasinda olusan koku insan sagligina zararlidir. Fakat basim

isleminden sonra(boya siiblime olduktan sonra), kumas sagliga zararh degildir.

Ulkemizdeki siiblime transfer baski kagit iiretiminde genellikle solvent bazli
boyarmadde kullanilmaktadir. Siiblime boyalarin biiyiik bir renk yelpazesi vardir ve
fliiloresan renkleri de mevcuttur. Biitiin renkler konsantre olarak (yogunlastirilmis)
tireticiye ulagmaktadir. Yogunlastirtlmis renkler, vernikleme yoluyla cogaltilir.
Renkler karisim yapmaya uygundur. “Fliioresan renkler de genisletici vernik
kullamilarak ¢ogaltilabilir, fakat fliioresan, renk ozelligini kaybedeceginden dolayt

taban renklerle karistiridmamahdr. ™

Baski yapilacak tasiyict kagit dogrultusunda kullanilacak miirekkep segilir.
Segilen boya, baski iiretim tesislerinin renk hazirlama laboratuarlarinda koloristler,
(renk laborantlar1) tarafindan hazirlanir ve boya viskozitesi ayarlanir. Vizkosite
akiskanlarin akmaya gosterdikleri diren¢ olarak tanimlanir. Siiblime transfer baski
tiretiminde kullanilan boya viskozitesi 18” 25°C Ford Cup 4 diir. Viskozite, Ford
Cup adi verilen aletlerle olgiiliir. Viskozite sicakligin bir fonksiyonudur. Siiblime
dispers boyarmaddeler hava sartlarinda etkilenmektedir Sicaklik ile ters orantilidir.
Sicaklik artikga viskozite diiser. Referans olarak alimmis renk hazirlama regeteleri

bask1 oncesi tekrar kontrol edilir ve baskiya gegilir.

" ATS Color (2003) Huber Grup ¢’Rotograviir Siiblime Boya Teknik Foy’’
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6 saniye

Resim 2.a. Graviir baskisinda boyanin viskozite etkisi 16sn-19sn-22sn-24sn-26sn 6rneklendirilmesi®®

Son donemde teknolojinin hizlanmasi ile tasarimlar dijital ortamlarda
renklendirilmekte ve varyantlar hazirlanmaktadir. Pantone renk cizelgesine sahip
olmayan siiblime boyalar, renk hazirlama asamasinda sorun yaratmaktadir. Boyalarin
hazirlanma asamasinda, higbir kaynagi referans olarak alamayan kurumlar igin
olusturduklar renk arsivleri ve Koloristin tecriibesi 6nemlidir.

Ornegin: Bayrak kirmizist CMYK aciliminda ofset miirekkepleri kullanilarak M=100
Y=60 olarak tanimlanir. Fakat ayni oranda siiblime boya kullanilirsa sonu¢ turuncu

renk olacaktir.

C80 C80
20 M20
Y20 Y20

DIJITAL OFSET

Resim 2.b. Ayni renk oranlari kullanilarak ofset yontemi ile iiretilen kagit ve dijital yontemle iiretilen

kagidin kumasa basiminda karsilagilan renk farki

Stiblime transfer baski kagitlar1 aracilifiyla desenin basilabilmesi i¢in kumagin
yapisinda  %60’dan fazla sentetik elyaf bulunmalidir. Yiiksek 1s1 nedeni ile

yumusama gosteren liflerle dispers boyalar arasinda kimyasal olusum gergeklesir.

% www.gravurexchange.com Professor Akshay V. Joshi P. V. G’s College of Engineering &
Technology, Pune, India Arastirma Caligmasi (2007) Erigim Tarihi; 2009


http://www.gravurexchange.com/
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Siiblime transfer baski yapilabilen elyaf ¢esitleri
e Polyester

e Polyamid (PA 6. PA 6,6. Naylon)

e Acrylic (PAN)

o Tri Asetat (CTA)

Kumasin yapisinda polyester, poliamid, akrilik veya tri asetat yok ise, gaz haline
gecen boyarmadde, havaya karisacagindan, yiin, pamuk, ipek, keten gibi dogal elyafa
ve seliilozik modal tipi(seliilozik esasli bir elyaf) elyafa siiblime transfer baski
yapildiginda saglikli sonu¢ alinamaz. Ayrica bu tiir baski uygulamalarinin beyaz

kumasa veya agik renk zemine yapilmasi gerekmektedir.

Siiblime transfer baski teknigi ile baski uygulamalari:

e  Hazir giyim sektorii

e Deri ve kiirk giyim sektorii
e Ev tekstil sektorii

e  Promosyon sektorii

e Suni deri sektori

Resim 2.c. PVC Klozet kapaklari i¢in {iretilen transfer baski kagit 6rnegi
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Resim 2.d. Desenin ayakkabi lizerinde uygulama 6rnegi

Stiblime transfer baski kagitlari, tekstil endiistrisi disinda asagida belirtilen
sanayilerde de kullanilmaktadir. Bu kagitlarin {iretim asamalar1 ayni olmasina
ragmen, kullanim alanlarina gére boyarmadde ve tasiyict malzemeler degiskenlik

gosterir.

e Mobilya sanayi

e PVC (Supiirgelik, PVC dograma, ¢esitli agma kapama kuplar1 gibi malzemeler)

Resim 2.e. Mobilya sanayisinde kullanilan aga¢ desenli kagit drnegi

e  Emaye yalitiml her tiirlii ylizey

Celik sanayi (gelik kap1 yiizeyi )

Alliminyum ytizeyler

Resim 2.f. Emaye yalitim {izerine transfer edilmis baski kagit 6rnegi
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2.1.Siiblime Transfer Baskida Kagit Uretim Cesitleri

Transfer baskida, siiblime transfer baski kagitlar1 metraj ve parca olmak lizere 2

gruba ayrilir.

1-Parga siiblime transfer baski ofset baski ve dijital baski yontemi ile {iretilen

kagitlarla yapilir.

2-Metraj siiblime transfer baski dijital baski ve de tifdruk baski yontemi ile iiretilen

kagitlarla yapilir.

Dijital siiblime transfer baski kagidi, dijital baski elde edilen transfer baski
kagididir. Bu teknik, genellikle fotograf niteligindeki desenler i¢in kullanilir. Desen,
ters goriintii olarak transfer kdgidina basilir. (Bkz. Sekil 2.1.a)

ABC

 e—

Sekil 2.1a. Dijital siiblime kagit iiretim is akis1 ve desen ters basimi

Dijital transfer baski kagit tiretiminde kullanilan makinelerde 8 renk kartusu
bulunur. Dijital makinelerde 4 ana renk CMYK ve her bir rengin agik tonu
mevcuttur: LightC, LightM, LightY, LightK. Desen, biitiin renklerin karismasiyla
elde edilir. Dijital baskicilik sayesinde, yiiksek ¢dziiniirliikkle (dpi - Dot Per Inc ),
yiiksek kalitede baski yapilabilme olanagi vardir. Boylece diger transfer baski kagit
tiretimlerinden farkli olarak foto grafik goriintiller elde edilir.”Dijital kdgit
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tiretiminde, 540dpi,720dpi, 1.440dpi  ¢oziiniirliiklerde  tiretim yapllabilir.”agBoya
dolum Kkartuslari, toz, kir gibi bazi1 faktorlerden dolayr 6 ayda bir siire ile
temizlenmelidir. Boylece makinenin baski yapan kafasinda tikanmalar yasanmaz ve

makinenin performansinda sorun ¢ikmaz.

Dijital siiblime transfer baski kagidinin baski eni, 420mm ‘den 3.250 mm’ye
kadardir. Saate 15m’ den baslayip 50 m*‘ye kadar degisik baski hizi secenekleri
bulunan dijital baski makineleri mevcuttur. Giiniimiizde bir¢cok firma siiblimeye
uyumlu dijital baski makineleri liretmektedir. Son yillarda Epson firmasiin baski
kafas1 tretimindeki gelismelerle su bazli siiblimasyon boyalara cevrilebilmelerini
saglamis ve bu makinelerin reklam sektoriiniin disinda, tekstil sektoriinde de
kullanilmast secenegini sunmustur. Bu iireticilerden bazilari: Mimaki, Roland,
Epson, Mutoh’dur. En yiiksek ene sahip olan son dénemlerde Mimaki firmasinin
tirettigi JV5-320S serisidir.(Bkz. Resim 2.1.a.)

Resim 2.1.a.Mimaki JV5-320S baski makine 6rnegi

Dijital siiblime transfer kagit baskisinda sicaklik ve siire, kullanilacak olan tekstil
yiizeyine gore degisir. Ortalama sicaklik 204 ° C’dir. Siire ise kumasin kalinligi ve

inceligine gore degisir. ince kumaslarin basim siiresi 35-60 saniye arasindadir.

% Mimaki Engineering Co. Ltd *’Tanitim Katalogu’*2009
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Dijital siiblime transfer baski iiretiminin tasarimciya sagladigi kolayliklar agagidaki
gibidir.

e Dijital baski yontemi tasarimcilarin, koleksiyon asamasinda numune iiretimi i¢in
kullandiklar1 en hizli ve pratik yontemdir. Dijital ortamda onaylanmis olan renkler,
seri tiretim agamasinda %5 ile %8 oranda sapma gozlenmektedir.

¢ Dijital siiblime transfer baski yonteminde, emisyon gibi kimyasallar
kullanilmadigindan ve sonrasinda atik, aritma gerektirmediginden ekolojik olarak
degerlendirilir.

¢ Dijital transfer baski kagitlar: tekrarlanan iiretimlerde sorunsuzdur.

e Boya haslik degeri tekstil endiistride onay gormektedir.

e Uretim asamasinda desendeki hatalarm tespitinde tasarimciya kolaylik
saglamaktadir.

e Fotografik iiretim imkan1 sunmaktadir.

e Desen hatalar1 s6z konusu oldugunda kisa zaman igersinde ve maddi agidan
zararsiz diizeltilebilmektedir.

e Hazir giyimde yar1 dikilmis {iriin {izerine kumasin kalib1 seklinde tiretim

yapabilme olanag1 saglar.(Bkz. Resim 2.1.b)

Resim 2.1.b. Kumasg pastalina gore dijital yontemle basiimig kagit 6rnegi
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Matbaacilikta kullanilan ofset sistemi, siiblime transfer baski kagit tiretiminde
aktif rol oynar. Ofset desenin, kagittan dnce kauguk tizerine hazirlanmasi anlaminda
kullanilir. Ofset transfer baski kagitlarinin teknik hazirlik agamalari 3 bolimde
incelenir: tasarim asamasi, baski sablonlarinin hazirlanmasi, sablonlarin kagida

basimi ve kagidin kumasa basima.

Ofset baski kalibinin hazirlanmasindaki ilk asama, desenin cizgisel veya yarim-
ton tramlanarak pozitif filmlerin bir araya getirilerek montajlanmasidir. ~ Tram
(flinez), desende ara tonlarin olugsmasini saglayan gozle goriilmeyen noktasal
yapilardir. Baskida tramlar, farkli agilarda basilarak ara tonlar1 olusturur. %100

yogunlugun oldugu yerde ana renkler olusur.

2 2 2 2

a 4 4 4

6 6 6 6 |50

8 8 8 8 |55 |

10 10 10 10 | 60 |
70 | 70 | 70 |
| s . |[Eyer | 75 |
EETESIETE] | 80 |
o5 | ‘ss | | 85 |
[_so | ‘90 | [ %0 |
oS o5~ | [ 95 |
IETT T | 100 |

Sekil 2.1.b. Renk yogunluk farklari

Tram, 1cm ¢izgi tizerindeki nokta veya doku sayisidir. Basilacak desendeki renk
yogunlugu dikkate alinarak tram Olclisline karar verilir. Ofset sistemde siiblime
transfer baski kagidi tiretilirken 54’ liik tram 6l¢iisii kullanilir. Desenin 6zelligine
gore hassas ¢aligmalarda 60 ‘lik tram Ol¢iisii kullanilir. Baskida kullanilacak kagit
ozelligi desen g¢alisilmasinda hangi tram degeri kullanilacagini belirler. Kagit emici
bir ozellik tagir. Boyanin kagida transferi sirasinda boya kagit lizerinde yayilir. Bu
yayilma 6zelliginden dolay1 her kagidin 6zelligine gore tram degeri degisir. Baski
yapilacak kagit cesitlerine gore standart olmus tram sikliklari: gazete kagidi igin
48’lik veya 54°1iik tram, Birinci kalite hamur kagit i¢in 60’lik veya 65°1ik tram, kuse
kagit i¢in 70’lik veya 80’lik tram kullanilmaktadir.
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60’k tram

Kuse
Kagit

Sekil 2.1.c. Kuse ve 1. kalite hamur kagida 70°1ik-6011k-54°1liik tramlarin baskidaki farklar1

Ofset siiblime transfer baski kagidi tiretiminde kagit odlgiileri, S0cm*70cm ve
70cm*100cm ‘dir. Tasarlanan desenin, CMYK (cyan, magenta, yellow, black) renk
sistemiyle renk ayirimi yapilir.”Sistemde kullanilan renkler Cyan, Magenta ve
Saridir. Teoride bu ii¢ renk esit oranda karistigi zaman siyaht vermelidir. Ancak
pigmentasyondaki yetersizliklerden dolayr siyahi elde etmek miimkiin olmamaktadur.
Bu nedenden otiirii sisteme siyah renk katilmistir. ”4°Desenin karakteri dogrultusunda

sisteme ek renkler de ilave edilebilmektedir. Her renk i¢in ayr1 filmler hazirlanir.

FilmC Film M FilmyY Film K
Film C + Film M+Film Y+ Film K = CMYK 4

Sekil 2.1.d. Ofset tekniginde basilacak bir desenin renk ayrim ornegi

0 www.cmyklinik.comYrd.Dog.Dr. Efe N. GENCOGLU- Ogr.Gor.Dr. Tiirkiin SAHINBASKAN’
Renk Yonetim Sistemi Araglar1 Kullanilarak Ekstra-Spot Renklerin Trikromi Renklerden

Olusturulmasi’Marmara Universitesi, Teknik Egitim Fakiiltesi Matbaa Egitimi Béliimii Erisim Tarihi:
2011
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Ofset baskicilikta giintimiizde film sistemi yerine C.T.P. sistemi kullanilmaktadir.
C.T.P.(Computer To Plate) sistemi bilgisayardan kaliba pozlandirma direkt yontemi-
dir. Bu yontem sayesinde, eski sistemdeki gibi montaj ve kalip¢inin yaptigi islemler,
bilgisayar ortaminda yapilir.” Bu sistemin bir sonraki asamas: direkt bask: ya da bas-
ki makineleri tizerindeki ozel kaliplara aktarilip kdgida direkt basimidir. Her sektor-
de oldugu gibi matbaacilik sektorii de tiim iglemleri bilgisayar ortaminda otomatik-
lestirme yolundadir.”** C.T.P. ile baski makinesine gelen kaliplar C.T.P. bilgileri ile
birlikte hem hassas bir baski yapmay1 hem de az fire ile hiza bir zamanda baskiya

gecmeyi saglar.

Bu sistemde her sey dijital ortamda oldugundan, kullanilacak miirekkebin tiim
ayarlar1 otomatik olarak baski makinesini gonderilir. Baski i¢in hazirlanan kaliplarin
kagida basim sirasi sar1, magenta, mavi ve siyahtir. Kalip iizerindeki gorsel ve kagit
tizerindeki baski, tekstil iizerinde goriinen desenin ayna yansimasidir. Siiblime

transfer baski kagidi 1s1 ve basing uygulanarak tekstil yilizeyine basilir.

Parga siiblime transfer baski kagit iiretim Parga transfer baskinda kagittaki desenin kumaga aktarimi

Baski sonrasi tagiyici kdgidin kumastan ayrilmasi Baski tamamlanmug iiriin

Resim 2.1.c. Parga transfer baskicilikta is akig 6rnegi

L www.photoshopmagazin.com/dergi/2005/11/ctp_baski_teknolojisi YANIK, Hayri <’C.P.T. Baski
Teknolojileri’” ,Photoshop Magazin Dergi, Erisim Tarihi:2006


http://www.photoshopmagazin.com/dergi/2005/11/ctp_baski_teknolojisi
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Tifdruk, ¢ukur bask: sistemidir. Bu sistemde, boyay1 alip kagida gegiren kisimlar
cukurdadir. Basilacak olan desen, metal kalip iizerine elmas igneler sayesinde
elektronik graviir sistemi ile iglenir ya da asit yedirilerek indirgenir. Bu sistem ile
yiiksek ¢Oziiniirliikte genis bir ton araliginda tiretim yapilabilir. Tifdruk makinesinin

otomatik cihazlarla donatilmis 10 baski istasyonu bulunmaktadir.

Resim 2.1.d. Tifdruk baski makinesi

Tifdruk baski, desen hazirlama ile baslar. Biitiin metraj baskilarda oldugu gibi
tasarimcinin tasarladigi desen, kumas boyunca siirekliligi ve diizenli araliklarla
dagilimi saglanarak oOlgiilendirilir. Desenin 6zelligi dikkate alnarak diiz, soter ve
diyagonal raport sistemi ile teksir edildikten sonra renk ayirimi yapilir. Her renk i¢in
ayri film hazirlanir. Hassas baski olanagi saglayan tifdruk baski sisteminde genellikle
8 renk kullanilir. Dikkat edilmesi gereken en énemli konu renk ayirimi asamasindir.
Tramlama sayesinde, rengin tiim tonlar1 tek bir silindir ile elde edilir. Renklerin
birbirlerine homojen gegisleri sayesinde yeni renk tonlari olusur. Desenin tiim
varyantlar1 silindir hazirlanmasindan 6nce planlanmali ve renk dagilimlarina karar
verilmelidir. Boylece baski sonrast renk gegislerinden olusacak renkler
ongoriilmelidir. Silindirlere graviir yapilmadan once, GMG Colorproof dijital

yazicisindan desen ¢ikist alinir. Bu ¢ikis graviir sonrasi tahmini baski sonucunu
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verecektir. Kagit treticileri, gergek baskiyla birebir uyusan GmG prova baskisiyla
miisterilerden desen onayi alabilir. Desen raportunun dl¢iisiine uygun dlgiiye sahip

sahip, desenin renk sayis1 kadar silindir hazirlanir.

Tifdruk baskiciliginda kullanilan silindirler ¢eliktir ve tizerleri bakir kaplanir. Bu
bakir kaplama galvano sistemi ile yapilir. Silindire ana bakir kaplama isleminden
once, celik silindire bir tabaka bakir kaplanir. Bu tabaka, hem celik yiizeyi mekanik
tesirlerden korur, hem de diiz ve piiriizsiiz olmasini saglar. Bakir kaplanmis olan
silindir, polisajdan sonra bir kat daha bakir kaplanir. Silindir hazirlhig
tamamlandiktan sonra desen silindire islenmesi elektronik indirgemede (graviir)

veya asit indirgemede yapilir.

Resim 2.1.e. Tifdruk baski silindiri 6rnegi

Elektronik silindir indirgemesi rotograviir makineleri ile yapilir. 20.yy baslarinda
gelistirilmis olan bu sistem, en hizli ve en modern tekniktir. Bu sistemin 6nemli
ozelligi; raportlama, renk ayrimi gibi islemleri tamamlanmis olan desen TIFF
formatinda (yiiksek kaliteli resim dosyasi) dijital ortamdan dogrudan dogruya silindir
hazirlamaya gonderilmesidir. Raport Olgiilerine gore hazirladigimiz silindirler
elektronik graviir makinelerine baglanir ve mekanik olarak tramlanir. dijital ortamda

silindire hazirligina baslanir.

Mekanik graviirde, saniyede 12.000 kata kadar titresen kiiciik elmas igneler
kullanir. Elmasin kazidigi noktalar baklava biciminde ve derinlikleri de piramit

seklinde olur. (Resim 2.1.9.)



Resim 2.1.f. Graviir baski silindirindeki baklava bigiminde tramlama 6rnegi
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Elektronik indirgemede, asit indirgeme sisteminden daha hassas tramlama

yapilir. Dolayisiyla ince Kkontiir ve hassas gegisleri olan desenlerin silindir

hazirliginda elektronik indirgeme kullanilir. Bu yontemin maliyeti, asit indirgeme

maliyetinden ¢ok daha yiiksektir. Desenin renk yogunluguna gore her bir silindir igin

tretim siiresi degiskenlik gosterir. “Elektronik graviir sisteminde en riskli durum,

indirgeme esnasinda elmas ucun kirilmasidir. Bu gibi durumlarda silindir hazirlama

islemi tekrarlamir. Desen indirgemesi tamamlanmis bakir kapli silindirler, krom

e .. 742 ..
kaplamaya alimir. Krom kaplama desenin omrii uzatir. ™ Her renk i¢in hazirlanmig

olan silindirler kontrol i¢in numune baski makinelerine gonderilir. Graviir

makinesinin elektronik ve mekanik calisma iiniteleri son derece hassas calistig icin

bask1 6zellikleri 6nceden saptanilabilir ve ayni is ayn1 kalitede tekrarlanilabilir.

) , baskl yapilmas
baskyl presorua g 14"’;311_

/ i = ™~ )

d = “'| /
,":/. \ Y (> V4
priacak k«Zat

boya

Sekil 2.1.e. Tifdruk baski yontemi

2 KiBAR, Ziya “’Desen-Graviir ve Sablon Teknolojisi’’ TUBITAK Marmara Ars. Mer.Teks. Ends.

Ars. Lab. , s.114, Bursa,2000
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Elektronik silindir indirgeme avantajlari:

e iscilik ve zamandan tasarruf saglanir.

e Uretim kuru islemle tamamlanur.

¢ Kimyevi madde kullanimin1 asgari diizeyde azaltarak hava kirliligini 6nleme ve
temiz teknoloji ile iiretim yapabilme olanagi saglanir.

¢ Desen calismasi sirasinda istenilen degisikliklerin ¢ok kisa siirede yapilir.

e Desen silindir tizerine islenip basilmadan 6nce monitérde kumas tizerine basilmis
halinin goriilebilmesi ve bu sayede begenilmeyen kismin degistirilebilir.

e Silindirlerin uzun siireli kullanilabilir.

Resim 2.1.g Elektronik indirgeme makinesinden detay gériiniim

Basilacak olan desen, metal kalip iizerine asit banyosu sayesinde islenir. Asitle
indirme teknigi, diger tekniklere oranla daha tehlikeli ve dikkat isteyen bir tekniktir.
Glinlimiizde "kimyasal oyma" olarak tabir edilen bu isleme eskiden "giigli su"
oymaciligi denilirdi. Bu sistemde silindire istenilen derinlik verilebilir. Kullanilacak
sektore gore tramlama derinligi degiskenlik gosterecektir, gerek duyuldugunda da
ikinci bir yeni yiizey daha indirgenebilir. Transfer baski kagidi basabilmek igin
60’lik tram kullanilir. Silindirler c¢eliktir. Celik silindir iizerine foto emisyon
siiriilerek karanlik odada kurmasi beklenilir. Kuruduktan sonra {izeri yapilmak
istenilen desenin filmi ile sarilir ve ultraviyole 151k verilerek 10 dakika ile 30 dakika
arasinda desenin inceligine gore 1s1k altinda pozlanir. Film pozlama sonrasi
silindirden ayrilir. Pozlanan ylizey mukavemet kazandirilmig olur. Celik silindir

tizerine kalip acic1 dokiilerek 151k goéren kisimlar boyanmis olur, 1s1tk gérmeyen
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kisimlarda yikanmis olur, sonradan gerekli rotus yapilir.(Bkz. Resim 2.1.h.) Rotus
yapilmis olan silindirler bir tekne i¢indeki asit banyosuna sokulur. Asit banyosunda

desenli alanlar indirgenir.

Resim 2.1.h. Tifdruk baski silindir yiizeyinin pozlama sonrast rotuglenmesi

“Silindirler, “demir nitrik asit ve demir 3 kloriir ¢ozeltisi ile asindirilir. Silindire
asit yedirmeye, yiiksek bombeli asitle baslanir. Bunun sebebi, yogun asidin ¢izgileri
tahrip etmemesidir. Cok sulu yani diisiik bombeli asit, bakiri icten yiyerek ¢izgileri
tahrip eder. Derinlik kazanildik¢a, sira ile diisiik bombeli asitlerle yedirmeye devam
edilir.”*® Yedirme islemi sona erdikten sonra, silindir baskiya hazirdir. Asit banyosu
bittikten sonra silindirler solvent ¢o6ziicii ile temizlenmektedir. Elektronik

indirgemede oldugu gibi silindirlerin dmrii uzatilmasi igin sert krom kaplanr.

Resim 2.1.i. Tifdruk baski silindirinin krom kaplama 6ncesi ve sonrasi

® KiBAR, Ziya “’Desen-Graviir ve Sablon Teknolojisi’’ TUBITAK Marmara Ars.Mer.Teks. Ends.
Ars. Lab. , s.41, Bursa,2000
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Metraj siiblime transfer baskida, kagit tiretimi igin desen silindirleri hazirlandiktan
sonra tifdruk yontemi ile baski kagitlarina desen aktarihir. Uretim 6ncesi baski
silindirlerinin ve tifdruk makinesinin kontrolleri yapilir ve boya hazirlig
tamamlanir.Yapilan kontroller sayesinde kagit iiretiminde yasanabilir problemler en

aza indirilip saglikli bir tiretim yapilir

e Tifdruk baski makinesi iiretim Oncesi temizligi tamamlanip mekanik aksamlari

kontrol edilmelidir.

e Baski silindir istasyonlar1 arasi kurutma aksamlari 6nemlidir. Kurutma sistemi
yetersiz oldugunda boyarmaddenin aktarildigi kagitta bulasma ve kagidin sarimi
sirasinda kagidin arkasina boyarmadde yansimalar1 olugacaktir. Bununla beraber, {ist
iste gelmekte olan renklerin homojen dagilimi ger¢eklesmeyecektir.

Alt baski rengi iist baski rengine bulagma goézlemleniyorsa kurutma aksamlari
kontrol edilmelidir, iiste gelen rengin bulagsmamasi i¢in 6nceki rengin kurumus

olmas gereklidir.

eBaski yapilacak silindirlerin desen kontrolii ve yiizey kontrolleri yapilmalidir.
Silindir tizerindeki tram ve raport kontrolleri, test makinelerinde numune baski
yapilarak tespit edilir. Silindir ylizey kontrolii yapilir. Silindirler, uygun saklama
kosullarina uyulmazsa okside olabilir. Yiizeydeki hasarin biiyiikliigiine gore silindir
yenilenir ya da tekrar krom kaplama yapilir. Silindir kontrolleri tamamlandiktan
sonra tifdruk makinesine yerlestirilir ve baski ayarlar1 kontrol edilir. Hatali yapilan
yerlesimlerde desen kroslar1 birbirlerine oturmaz. Kros baskida kullanilan renklerin
diizgiin oturmasi gosterir.(Bkz. Sekil 2.1.f.) Silindir tizerinde basilacak biitiin renkleri
gosteren kroslar (aks) bulunur. “Kroslar dairesel sekildedir ve sadece birinci rengin
rakami olan yani 1 rakami ilk dairenin i¢inde olmak tizere 1. iinitenin kalip

silindirine yerlestirilmistir. Diger daireler ise icleri rakam gelecek sekilde bostur.
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Diger tinitelerin kalp silindirlerinde her fiiniteye ait rakam yani 2-3-4-5 gibi

rakamlar her silindir i¢in ayri ayr yapimistir.”™*

e Baskisi yapilacak olan desenin, onaylanmis kagit ornegi, basilmis kumas

tizerindeki 6rnegi, baski yapilacak kumas 6rnegi hazirlanir.

L W i W
N \/ /\ | 1. unite daire ve
@—" rakam
Renklerin ayrt ayri _—@
oturmast RENKLER
N 1C
Makine |jyolu \*‘@
BASKI KENARI X
Sadece Kros
kullanim
icin alan

SN Tl s W VLW,

Sekil 2.1.f. Kros (Aks) ayar1 *°

e Kagidin  fiziksel  oOzellikleri:  ylizey  diizgiinliigii(smootheness),ylizey
saglamligi(surface strenght), boyutsal dayaniklilik( dimensional stability) kontrol
edilir. Kagit ylizeyinde sorun oldugunda baskida igne ucu boyutunda delikli goriintii
olusur.Kagit yiizeyinde, liretim sirasinda veya sonrasinda rulo haline getirilirken
kinisikliklar olmamalidir. Baski silindirinin en 0lgiisii ile kagidin en 6lgiisii uygun
olmalidir. Baski tamamlanmis kagidin siki sarilip rulo haline getirilmesi, kumasa
transfer asamasinda onemli bir etkendir. Siki sarilmamis olan kagidin kumasa

transferinde sorun yasanir desen renk tonun da farkliliklar gézlemlenir.

*“ MEEGEP (2008), “Matbaa Alam Cok Renkli Tifdruk Baski”, Ankara
*> MEEGEP (2008) “Matbaa Alanm1 Cok Renkli Tifdruk Baski”, Ankara
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e Baski yapilacak malzemenin o&zelliklerine uygun boyarmadde secilir. Boya,
baskiya yetecek miktarda hazirlanir. Boyada renk farkliligi olusmamasi i¢in boya
ihtiyactan az hazirlanmamalidir. Boya, boya teknesine konmadan oOnce iyice
karistirilarak olas1 partikiillerden arindirmak i¢in siiziiliir. Ortam 1s1s1 kontrol edilir,
boyanin viskozite ayar1 yapilir. Viskozite ayari i¢in dogru solvent segilir. Bir dnceki
tretimden artmis olan boya, baski kalitesini bozmayacak oranlarda yeni boyanin
icine ilave edilir. Boylelikle elimizdeki artik boya zaman igersinde tiiketilir. Baski
stiresince boyarmaddenin baski viskozitesi kontrol edilir ve viskozite Olgiimleri
belirli araliklarla yapilmalidir. Yanlis viskozitede bask1 yapildiginda baski yiizeyinde
kurumama, burusma goézlemlenir. Baskida desen sinir hatlar1 diizgiin olmadiginda da
viskozite kontrol edilmelidir. Baski siiresince boyarmadde distan toza maruz
kalmamalidir; baski sirasinda fazla boyanin baski yilizeyinden siyirarak alinmasini
saglayan raklede toz partikiilleri kaldiginda kagitta baski yapar. Makinenin hizindan
dolay1 baskidaki bu iz gézden kagar, bu durum, kagidin transferinde kumasta hataya

sebep olur.

e Silindir yiizeyinden miirekkebin fazlasin1 siyirmak igin, rakleden (ragle,
bicak)faydalanilir. Bu siyiric1 raklenin, baski yiizeyine iz birakmamasi i¢in graviir
silindirine paralel baglanmasi gerekmektedir. Baskiya baslandiginda baski silindiri
ve boya teknesi arasindaki rakle a¢i ayarlari yapilmalidir. Tifdruk baski
makinelerinde siyirict raklenin (Dr. Blade) temas agist 55°-65° olmaktadir.(Bkz.
Sekil 2.1.9.) Rakle basing ayarlari iinite kenarlarindaki panodan otomatik olarak
yapilmaktadir. “Basing ayarmin fazla olmasi raklenin daha ¢abuk ypranmasina
neden olacaktir, az olmasinda ise rakle, boyayr diizgiin siyyiramayacaktir. Bigak agt

ayarlart renk yogunlugunda farklilik yaratabilir.”46

Tifdruk baski yontemi ile siiblime transfer kagit {iretimi tamamlandiktan sonra
silindirler bir sonraki iiretim i¢in makineden sokiiliir ve solvent ile iizerinde kalan
boyadan arindirilir. Silindir yiizey kontrolii tamamlandiktan sonra uygun kosullarda

depolanir. Bask1 asamasindaki boya ve kagit tiikketimi hesaplanir.Artan boyalar, daha

* MEGEP,(2008) ¢’ Tifdruk Bask1 Ayarlar1’’Matbaacilik, istanbul
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sonraki baskilarda kullanilmak iizere depolanir. Baskisi tamamlanmig transfer
kagitlar1 hasar gormeyecek sekilde paketlenir ve her zaman en az 2 m kagit

arsivlenir.

& 5 . R !Ele (Dr. Blade
\\\ e

;i Baski Yapilan
Rakle Acisi . malzeme

155-65 derece

-

X
& Bask: Silindiri

iri 1

Sekil 2.1.g. Styirict Rakle Temas Agisi, Baski silindiri ve baski yapilan malzeme tizerinde goriintiisii

2.2. Siiblime Transfer Baskida Kagidin Kumasa Transferi

Birinci boliimde anlatildigi gibi thermoplastik eriyen transfer baski sistemi
sadece parga olarak tekstil yiizeyine aktarilirken, siiblime transferde hem parca hem
de metraj olarak tekstil yilizeyine aktarilabilir. Siiblime transfer baski kagidin,
kumasa transferinde en 6nemli etkenler sicaklik, basing ve siiredir. Sicaklik ve siire
kullanilan tekstil ylizeyine gore degiskenlik gosterir. Kullanilacak olan ylizey
tizerinde testler yapilarak, kagidin ne kadar siirede ve kag¢ derecelik 1sida kumasa
transfer olacag: tespit edilir. Kalin kumasin 1sinmasi ince kumasa gére daha uzun
siireceginden transfer siliresi de daha uzun olacaktir. Transfer baski hizi ortalama

dakikada 35 m “dir.
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Metraj transfer makinelerinde 1800mm genislikten 3200mm genislige kadar kagit
transferi yapilabilmektedir. Metraj transfer baski makinesinde, baski yapan sicak
tambur, istenilen dereceye gelinceye kadar isitilir. Baski tamburun, 1smmma ve
soguma siiresi ortalama 4 ile 6 saat arasindadir. Kumasin cinsine gore siire ve basing
ayarlar1 yapilir. Tambur, 420mm ¢apindaki silindir igerisinde bulunan yag banyosu
ile ortasinda yer alan bir merkezi rezistanstan olusmaktadir. Makinenin sicakligi
istenilen dereceye geldiginde, 6nce kumas sonra transfer kagidi isitilmig olan
tambura sokulur. Kumasin altindan gelen kege, kumasa kilavuzluk ede bir nevi baski1
blanket gorevi gorerek ilerler. Kumas ve kagit ,uygun is1 ve basing altinda, ortalama
30 saniye karsilagip kagittaki desenin kumas ylizeyine transferi tamamlandiktan

sonra kagit kumastan ayrilir.

Desenli M er Kagit

Basilmig Kagit
BASKI
TAMBURU

Kumag

Sekil 2.2a. Metraj Siiblime transfer baski

Kagidin kumasa transferinde dikkat edilmesi gerekenler asagidaki gibidir

e Kumasin 6zelliklerine ve kullanilacak olan kagidin gramajina gére dogru 1s1, basing
ve hiz ayarlarinin yapilmasi gerekir.

¢ Transfer baski makinesi uygun baski 1s1s1 gosterse de kege 1sisida baski igin
Onemlidir kece 1s1s1 100°C 1stya ulagmalidir.

e Kagit, kumas ve kumasi yonlendiren kege arasinda siirtinmeden meydana gelen
statik elektriklenme engellenmelidir.

e Transfer makinesinde kullanilan kegenin temiz ve yipranmamig olmasi gereklidir;

aksi takdirde kumasta lekelenmeler olusur.
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e Metraj transfer makinesindeki baski tamburunun i¢indeki yag, dengeli isinmalidir;
aksi takdirde basilmis kumas yiizeyinde renkte, kanat (sag —sol) farki olusacaktir.
Kanat farkinin kontrolii ilk 10 metrenin basimindan sonra beyaz 151k yardimi ile
yapilir.

e Transfer kagidinin en 6lg¢iisii ile basilacak olan kumasin atki 6l¢iisli ayn1 olmalidir.
Esit olmadig1 durumlarda kegeyi ve kumasi korumak i¢in kegeyle kumas arasina
kilavuz koruma kagidi (1. kalite hamur kagit) kullanilmasi gerekir. Kullanilmadigi
zaman kagittan kalan fazlaliklar kegeyi boyar, bir sonraki baskida boyanmis kege, 1s1
ile tekrar aktif hale gecip kumasin arka yiizeyini kirletir.

e Transferden sonra kagit, kumastan ayrilirken golgeleme yapmamasi i¢in kagit ve

kumas gerginligine dikkat edilmelidir.

Resim 2.2.a Transfer baski makinesinde kumasin koruma kagidi ile birlikte basim uygulanmasi

e Kumas, baskiya son aprelenmis hali ile gelmelidir. Kumas baskiya girmeden dnce
yikamalardan ge¢mis ve yagdan arindirilmis olmalidir. Yagdan arindirilmamis

kumas tizeri baskilarda yer yer dalgalanmalar olusur.
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e Siiblime transfer baski sonrasi kumasa yumusaklik ve kayganlik verme amaci ile
silikon apre uygulanilacak ise, apre sonrasi kumas fiskelenmesi 180° C 1s1
gecmemelidir. Is1 yiiksek olursa boyada akmalar gozlemlenebilir.

e Kumaglarda yikama, 1slatma ve kurutma islemleri esnasinda ¢6zgii ve atki yoniinde
¢cekme ve uzama seklinde boyut degisimleri olusur bu durumdan dolay1 transfer baski
6ncesi kumas 200°C 1s1 ile ram makinesinden gegirilerek kumas kurutulur ve ¢ekme
pay1 alimir. Kurutma tamamlanmis kumaslara baski yapildiginda gélgelenme hatalari
ile karsilasiriz.

eKagit ve kumas baskiya girerken esit gerginlikte olmalidir; aksi durumda kagitta
kirilmalar olusur.

e Kumasin 6zelligine(dantel, sifon, tiil) gore kegeyi boyadan korumak igin kumas ile
kece arasina alt koruma kagidi kullanilir.

e Ozellikle lap desenlerin ve ¢ok koyu renklerin basiminda da alt koruma kagidi
kullanilir. Kullanilmadigi zaman, sicak sarilan kumasta arka arkaya golgelenmeler
olusur.

e Kumas ylizeyinde iplik birakilmasi ile elde edilen havli kumaslarda yon vardir.
Baski1 oncesi hav yonii kontrol edilmelidir. Kumasin hav yonii transfer baski yapacak

olan makineye girerken asagiya bakmalidir.

Resim 2.2.b. Metraj transfer baski makine 6rnegi

Siiblime metraj transfer baskida ¢ok genis enli kagitlarin basimi i¢in kullanilan
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bir diger sistem ise ikiz metraj transferdir.‘TTS, “Twin Transfer System yani ikiz
transfer sistemi anlatimimin kisaltilmis halidir.””*' Giiniimiizde 160mm eninde transfer
baski kagit {ireticileri, pazar paylarimi genisletmek amaciyla genis en kumasa baski
yapmada TTS makinelerini kullanmaktadirlar. Ikiz metraj transfer (TTS) sistemi
kullanilarak, dar basilmis olan iki kagit, yan yana ayni anda baskida birlikte hareket
eder. Bu sistem icin 6zel kagitlar {iretilir bu kagitlar yan yana yerlestirildiklerinde
raport devamliliginda sorun yagsanmamasi i¢in desen igine desen akslari ve Ozel
isaretlemeler yerlestirilir. TTS transfer sistemi sayesinde yapilan isaretlemeler

makine tarafindan algilanir, boylece 3.20 m eninde basilmus tekstil yiizeyi elde edilir.

Tekstilde kumas ylizeyini kabartmak amaci ile kullanilan gofre silindirleri siiblime
transfer baskida da kullanilmaktadir. Gofre silindirleriyle kumasa baski yapilirken
silindir ve kumas arasina kagit eklenir. Yiiksek tepe noktasi olan erkek yiizey, kagida
11 ve basing vererek kagittaki boyarmaddenin siiblime olasini saglar. Disi yiizey yani
cukur ylizey kagida baski yapmadigindan boyarmadde siiblime olmaz. Bu
uygulamada dikkat edilmesi gereken konu, silindirin kumasa yaptig1 basing ayaridir.
Gofraj silindiri iizerindeki desen, transfer baski kagidin daki desen ile birlikte

kumasa yansitir.

Gofraj silindiri
Transfer Bask1 Kagndl

Tekstil Materyali

Pasilmis tekstil yiizeyindeki
. . desenli alan

Sekil 2.2.b. Gofraj teknigi ile siiblime transfer baski

" www.klieverik.com Erisim Tarihi:2010


http://www.klieverik.com/
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Stiblime transfer baski, payet islenmis ve poliiiretan baski yapilmis kumaglar
lizerine uygulandiginda tekstil iretimine cesitlilik katmaktadir. Yiizeyi kiiciik,
piriltili pul ile islenmis olan tekstil yiizeyi, ikinci bir islem uygulanarak siiblime
transfer kagit ile desenlendirilir. Bu uygulamalarda tekstil yiizeyindeki payet
malzemesi, desen tasiyici olarak kullanilmaktadir. Yiizeyi, desenli veya sivama
poliiiretanla kaplanmis olan kumas ve ikinci islem olarak siiblime transfer baski ile
desenlendirilir. Poliuretan, her tiirlii elyafta tutuculuk gosterdiginden, bir¢ok kumas

tiirtiinde siiblime transfer baski kagitlarin1 kullanma olanag: saglar.

Siiblime transfer baskida parca iretilen kagitlar parca transfer baski
makinelerinde basilir. Bu transfer baski makineleri maniiel ve otomatik olarak 2 ayri
sekilde iiretilmektedir. Elektronik donanim, sicaklik derecesini yliksek hassasiyet ile
kontrol ederek her tiirlii transfer kdgidindan kumasa desen basabilmeye uygundur.
Alt ve st tablalar1 aliminyum dokiimdiir. Alt tabla {izerine kege yerlestirilir ve
kegenin {lizerine kumas konularak, iistten basing uygulamasi ile baski elde edilir.
Baski elektronik zaman ayarlamasiyla kontrol edilir.(Bkz. Resim 2.2.c.)Baski

tamamlandiktan sonra kagit kumastan ayrilir.

Resim 2.2.c. Siiblime pargca transfer baski uygulanmasi

Siiblime transfer baski 1970°1i yillardan beri pamuk ve diger dogal liflere
uygulanmak istenmis fakat istenen sonug¢ alinamamistir. 2003 yili iginde diinyada
basilan tekstil kumaslarinin orani,25 milyar metrekare olarak kabul edilmektedir.

Bunun 6nemli bir miktarmi yiizde 52 ile pigment boyarmaddeler ile basilmis
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olanlarin kapladig1 goriiliir. Pigment boyarmaddeler kumas yiizeyine tutundugu i¢in
genellikle her elyaf i¢in kullanilabilir. “Reaktif boyalar %24, dispers boyalar % 10,
diger boyalar % 10 ve teknolojinin en son sundugu \rk-JetBaski sistemi % 4 yer
kaplamaktadr. Ana agirliga sahip olan pigment baskilarda kullanilan 110 bin ton
baglayict binder, 40 bin ton kivamlagtirici Kimyasallar ve 25 bin ton yardimci
kimyevi maddeler oramin biiyiikliigii kadar ekolojiye getirdigi agir yiikii de ortaya

koymaktadir.*®

4

%100 Cam elyafi ,Dokuma kumas Ve Non woven kumas

Resim 2.2.d. Siiblime transfer baski kagidi basilmis dogal kumas neticeleri®

Istanbul Tekstil Makineleri Fuarinda (ITM) 2004 3t-Miihendislik ve Danismanlik
Grubu tekstil endiistrisinin ¢ok ilgilendigi Transfer baski sistemini piyasada bulunan
dispers boya kagitlar1 ile pamuk, viskon, keten, ipek ve karigimlarina uygulama
sunumu yapmustir.  Yapilan sunumda, gelistirdikleri kimyasallar ile olumlu sonug
alindig1  gozlemlendi. Sistem, dokuma, oOrgii ve nonwoven kumaslara
uygulanabilmekteydi. Ciinkii her elyafa uygun kimyasal regete hazirlanabilmektedir.

Kimyasallarin haslik dereceleri, basilacak elyafa gore degisir.

8 ARSALAN, Altan “3t-Miihendislik ve Danismanlik Grubu “Kisisel Goriisme ,2008
* www.3t-texnologies.com Erigim Tarihi; 2009


http://www.3t-texnologies.com/
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Resim 2.2.e. Siiblime transfer baski kdgidi basilmis dogal kumas neticeleri™

Resim 2.2.g. Tas yikama ve enzim yikama yapilmis denim iizerim siiblime transfer baski®

50 www.3t-texnologies.com Erigim Tarihi ,2009
> \www.3t-texnologies.com Erisim Tarihi ,2009
52 www. 3t-texnologies.com Erisim Tarihi ,2009
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2.3. Siiblime Transfer Baski Yonteminin Avantajlar: ve Dezavantajar:

Tekstil baski sistemlerinden siiblime transfer baskiciligi, tekstil endiistrisine bir¢cok

avantajlar sunmaktadir.

e Tasarlanan desenler, hassas tramlama sayesinde detayl olarak basilabilir.

e Tasarlanan desenlerdeki renk tonlarinin gegisleri, hassas tramlama sayesinde tek
bir baski kalibina calisildigindan kalip sayist diger baski yontemlerine oranla daha
azdir.

e Siiblime transfer baski kagit ile genis en basilabildiginden (3,20 m) ev tekstilinde
rahatlikla kullanilmaktadir.

e Siiblime transfer baski kagitlar1 ile dar ende baski yapilabildiginden birgok
sektorde (etiket, kurdele, fermuar) kullanilir.

e Siiblime transfer baski sonrasinda, kumasa yikama, kurutma gibi baski sonrasi
islemlere gerek duyulmaz.

e Uretimde dogal ve geri doniisiimii olan etanol bazl1 solvent boya kullanilir.

o Transfer baski kagit tiretiminde su kullanilmadigindan, su israfi yoktur.

e Baskida kullanilmis eski silindirler ihtiya¢ duyuldugunda g¢evre standartlarina
uygun bir sekilde tekrar yeniden desenlendirilebilir, boylece baski silindirleri geri
dontstiiriilerek cevreye katki saglanir.

e Baski igin tretilmis silindirler uygun kosullarda saklandiginda yiiksek metrajlar
tekrar basilabilir.

e Pigment baskilarda kullanilan kivamlastirici ve baglayic1 kimyevi maddeler,
transfer baski kagit tiretiminde kullanilmadig: icin ekolojiye agir bir yiik getirmez.

e Transfer baski kagit iiretiminde, solvent bazli boya kullanildigindan, su bazh
iiretimde kurutma i¢in kullanilan enerji sarfiyat1 kadar yiiksek olmaz

e Elastan iplik kullanilarak oOriilmiis olan yuvarlak ©6rme kumaslara baski
yapildiginda kumas kenarlar1 deforme olmaz.

o Kagit iretimindeki ve kumas transferinde kullanilan makineler i¢in genis

imalathanelere ihtiya¢ yoktur.
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e Transfer kagidinin kumasa basim asamasi kisa siireli planlamalarla gergekleserek
stireden tasarruf edilir.

e Desenler, basilmis kagit olarak stoklanir ve kagit depolanmasi i¢in gerekli olan
alan kumas depolanmasi i¢in gerekli alandan daha azdir boylece depolama masrafi
daha azdir.

e Transfer baski kagit iiretim hiz1 ¢ok yiiksektir. Yiiksek metraj basilabildiginden,
kumasa direkt baskicilikta karsimiza ¢ikan top renk farkliliklari en aza indirilir.

e Transfer baski kagitlari, nemsiz ve kuru ortamda muhafaza edilip darbe almaz ise

raf 6mri uzundur.

Stiblime transfer baski yontemi ile ilgili olumsuzluklar agagidaki gibidir.

e Siiblime transfer kagidi, sadece 1s1ya dayanabilen, sentetik kumasa basilabilir.

e Baski silindirlerinin imalat1 diger baski kalip tiretimlerinden daha maliyetlidir.

e Graviirii yapilmis olan silindirlerin yenilenmesi yliksek maliyetlidir.

e Metraj siiblime transfer baskiciliginda, 6n hazirlik asamasi i¢in ¢ok vakit harcanir.
¢ Baski makine parkurunun yatirim giderleri yiiksektir.

e Rotograviir makinesinin yer gereksinimi rulo baski makinelerinden fazla, film
druck baski makinelerinden diisiiktiir.

e Rotograviir makinesinin ayar filtresi yliksek oldugundan dolayi, ancak aymi
desenlerden yiiksek metrajlarda uygulanabilir. Kii¢lik metrajlar i¢in uygun degildir.

e Rotograviir baskiciliinda, silindir ve renk degistirmek uzun siire gerektirir.

e Uretimde boya hazirlanirken referans almabilecek standart renk skalasi
bulunmamaktadir.

e Dijital olarak {iretilmis kagitlarin seri liretiminde renk farkliliklar1 olusur, rengin
%100 ayn1 tonu hazirlanamaz

e Siiblime Transfer kagidi, iiretim asamasinda yiiksek hizla c¢alisirken, kumasa
transfer asamasinda diisiik tiretim hizina (3-6m/min) sahiptir.

e Tiip kumaslarin baskisi i¢in kullanilamazlar. agik en kumaslar i¢in uygundur.
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e Kagidin kumasa transferinde kullanilan makinelerin 1sinma siiresi ve baski sonrasi
soguma siiresi uzundur.

e Kagidin kumasa transferinde yiliksek 1s1 kullanildigindan kumas yiizeylerinde
parlama gerceklesir.

e Hali gibi havh tekstil yiizeylerine uygulandiginda olumlu baski neticesi alinmaz.
Yiizeye yapilan preslemede havl yiizey basing gordiigiinden yan yatmalar meydana
gelir. Kullanilan elyaf, sentetik de olsa havli yiizeyin iist kismina transfer gergeklesir
ama i¢ kisimlar1 gerceklesmez.

e Uretimde kagit en &lgiisii ile kumasin en dlgiisii birbirlerine uygun olmalidir;
olmadig1 zaman bu tireticinin karsisina fire olarak ¢ikar.

e Siiblime bask1 sonrasi kumaslar, uzun siireli tekrarlanan 60 ° C iistii yikamalarda

renk kayiplarina ugrar.
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SONUC

Tekstil baskiciliginda, transfer baskiciligini genel olarak arastirmaya basladigim
bu calismada diinyada oldugu gibi {lilkemizde de tasarimcilarin kumaslarda yenilik¢i
goriiniimleri olumlu bir sekilde ileriye tasidiklarini, ekolojik degerlere daha ¢ok
onem verdiklerini tespit etmis bulunmaktayim. Ancak transfer baskiciliginm
arastirirken literatiirde ¢ok fazla bilgi bulunmadigini gézlemlendim. Bu ¢alisma,
aragtirmalarim sonucu elde ettigim yazili kaynaklar ve konunun uzmanlari ile yapilan

goriismeler ile desteklenmistir.

Arastirmalarim  sonucunda oOzellikle Tiirkiye‘deki ireticilerin, hammadde
temininde ve ithalatinda problemler yasamakta oldugunu gozlemledim. Yasanan bu
problem llkemizdeki {reticilerin az ve iretimin de smirli olmasindan
kaynaklanmaktadir. Ciinkii {iretimin az olmasi, hammadde alislarinin maliyetlerini

arttirmaktadir.

Transfer baski sonrasi tekstil yilizeyinden ayrilan atik transfer baski kagitlar
parcalara ayrilarak ambalaj kagidi olarak kullanilmaktadir. Malzemenin kullanim
stirekliligi ekonomik ac¢idan siirdiirebilirligi temsil edeceginden bu da geri doniisiim
olarak degerlendirilebilir. Dispers boyarmadde baskili kagitlar geri doniisiimde
beyazlatilamadigindan (transfer baski kagidi temizlenemediginden) imha edilmek

zorundadirlar.

Stiblime transfer kagit {iretiminde iireticilerin, koloristlerin en biiyiik probleminin
renk calismasi oldugu gdzlemlenmistir. Ureticiler kendi renk ¢alismalari ile arsivler
olusturmustur. Siiblime baskicilikta kullanilmak tizere 6zel evrensel bir renk skalasi
veya pantone c¢alismasi bulunmamaktadir. CMYK baski1 yapabilme olanagi saglayan

stiblime baskicilikta bilgisayar ekranindaki CMYK renk degerleri ile saglikli baski
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almamadig1 gozlemlenmistir. Siiblime boyarmaddelerle renk c¢alismasi asamasinda
kurumlarim uzmanhig ve deneyimi 6nem kazanmaktadir. Her alanda oldugu gibi

tasarimcilarin bu uygulamanin her asamasinda tecriibeli olmalar1 beklenmektedir.

Stiblime transfer baski yoOnteminin arastirmasini yaparken diinyada biiyiik
tireticilerin Uiretimlerini  durdurduklarini, rotograviir silindirlerinin ireticiyi mali
acidan zora koydugu bilgisine ulagmis bulunmaktayim. Avrupa’da siiblime baski
kagit ireticilerin, tretimlerini giderek yavaslattiklarini ve sektérde daralmalar
yasandig1 goriilmiistiir. Ozellikle diinyadaki en biiyiik siiblime transfer baski iireticisi
olan Sublistatic International’in 2008 yilinda Fransa‘daki iiretim tesisindeki imalati
durdurdugu bilgisine ulasilmistir. Bununla beraber maliyet faktorlerini minimalize

edebilen Uzakdogu iilkelerinin biiyiik bir atak yaptig1 gozlemlenmistir.

Tiirkiye’ de siiblime transfer baski kagit iireticisi firmalarin ithal kagitlarla rekabet
edemedikleri bu nedenlerden otiirii ancak kii¢iik ¢apta tiretim yapabildikleri tespit
edilmistir. Bu sorunlar1 asabilmek i¢in Oncelikle atilmasi gerekli adim iilkemizdeki

kagit iiretici firmalar ile koordinasyon iginde ¢alisilmalidir.

Bilgisayar teknolojisinin ulastigi noktada dijital baskicilik tekstil endiistrisinde
bliylik 6nem kazanmaktadir Dijital ortamda kagit iiretebilen kuruluslarin hizla
cogaldigi ve dijital transfer baski yonteminin hizla biiytidiigii gézlemlenmektedir. Bu
yontem biiyiik c¢apta iiretim yapmakta olan kuruluslara yeni firsatlar yaratirken
gelismekte olan kuruluslara yeni olanaklar saglamaktadir. Transfer baskinin
tasarimcilarin  koleksiyonlarina hiz  kattigi, bu hizin da rekabeti arttirdigi

gozlemlenmektedir.

Transfer baski tretici firmalarin ve arge ¢alismakta olan kisilerin dogal elyafli

kumaglarda siiblime transfer baski hasliklarini iyilestirmek adina biiylik ¢aba



63

harcadiklar1 ve bu konuda biiyiik oranda gelisim gosterdikleri sonucuna vardim. Bu
cabalarin sonucu olarak karigim kumaglarda siiblime transfer baskinin kabul goriir
netice verdigini ve baski kalitesinin daha da gelistirilmesi ile, kullanimlarin daha da

artacagin diistinmekteyim.

Tiirkiye’deki ireticilerin {iriin fiyatlarin1 diisiirmeleri ve iiretim kapasitelerini
arttirmalart ile tekstil endustrisine Onemli katkida bulunacaklar1 ortadadir. Tekstil

endiistrisinde transfer baski yonteminin siirekli ileriye tasinacagi kanisindayim.
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