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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karar ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlagtirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moddillere internet Uzerinden ulasilabilirler.

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda 0grencilere tcretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542T GD596

ALAN Tekstil Teknologjis
DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri
MODULUN ADI Flok ve Transfer Baski

MODULUN TANIMI

Flok ve transfer baski yapma ile ilgili bilgi ve becerilerin
ogretildigi bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL

YETERLIK Flok ve transfer baski yapan makineler ile baski yapmak
Genel Amag
Bu modl ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak flok ve transfer baski yapan makinelerle baski
yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaglar

1. Teknigine uygun olarak flok baski yapabileceksiniz.
2. Teknigine uygun olarak transfer bask1
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Aydinlik ortam, flok ve transfer baski makinesi, sablon,
baski floklar: ve transfer kagitlart

DONANIMLARI
Modil icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar: ile kazandiginiz bilgi ve becerileri
OLCME VE kendi kendinize degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen, modiil sonunda size élgme araci uygulayarak

modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci;

Flok, yasadigimz mekéndan, yazi yazdiginiz kggida, kullandiginiz arabadan Uzerinde
durdugunuz haliya, kadar her alanda, hepimizin ginluk hayatinda vazgegilmez bir sekilde
yer almaya bagladh.

Flok hayranlik uyandirmaktadir; ¢linki bir dokuma, kadifemsi veya firca gibi her turlt
materyale uygulanabilen bir madde. Flok her yerde karsimiza ¢ikmaktadir, Bir tisértiin
Usttinde, oturdugunuz koltukta, pencerelerimizde kullandigimiz perdelerde, abiye kumaslarin
Ustiinde, bir parfim paketinin icinde, araba torpido gozlerinde, araba tavanlarinda, yer
kaplamal arinda, makyajda kullanilan fir¢alarda rastlamak mimkandr.

Transfer baski, baskimn kullanildigi her Urinde Ureticiyi baskiciya bagimliliktan
kurtarip, kendi blinyesinde baski yapabilmesi imkamn vermesi sebebiyle, Ureticiye blyuk
avantgj saglamaktadhr.

Transfer baski yontemi; kumas Uzerine desen baski konusunda dinyamn en kolay
baski teknigidir.

Bu yontem ile ¢ok renkli, en zor desenler istenirse cok kisa metrajlarda bile basilabilir.

Bu modl ile flok ve transfer baski teknikleri hakkinda bilgi alip uygulayabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak flok baski
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Cevrenizde bulunan flok baski ile ilgili isletmelerde flok baski tekniklerini
arastirarak rapor hazirlayiniz.
»  Haazirladhgimz raporu arkadaslarimzla paylasimz.

1. FLOK BASKI YAPMA

1.1. Flok Baski

Resim 1.1: Flok tozlar:

Flok, tekstil elyafim kesmek, koparmak veya 6gitmek suretiyle elde edilen ¢ok kisa
(toz gibi) elyaftir. Baslicaiki uygulamaile elde edilir:

»  Doldurma floku: Genellikle diizgiinstiz kirik elyaf seklinde ve karisik kiiguk
kitleler veya topaklar seklindeki olup, drnegin, kecelestirme, makaslama veya
tlylendirme isleminde yinlt kumagslardan ¢ikan yan Uriin olarak elde edilen ve
kitik, vatka veya dosemeliklerde kullanilan elyaf gruplar:.



> Kaplama floku: Bir yapistirici ile sivanmig olan iplik, kumas, kégit, tahta,
metal veya duvar ylizeylerine uygulanmak Uzere kesilmis veya kiyilmis elyaf.

Flok baskilar; 1 ile 7 mm uzunlugunda ince lif par¢aciklarinin, belirli bir desene gore
kumas yizeyine yapistinlmas: ile olusturulan baski tipleridir. Islem 6nce desenin
boyarmadde (ya da pigment) yerine bir yapistirici basiilmast ve daha sonra liflerin bu
yapistiricili bolgeye yapistirilmasiyla flok baskilar elde edilir.

Flok baski ya da desenlerin flok yontemiyle basiimasina ek olarak, floklama tim
kumas ylzeyini kaplamak Uzere de gerceklestirilebilir. Kullamlan lifin ve floklamaisleminin
tipine gore materyal, stiet ya da kadife gorinimden pelUs tipi gorinime kadar cesitli
sekillerde Uretilebilir. Bu tip kumaslar ayakkab: ve giysi icin kullanilirlar. Taklit peluslar,
yizme havuzu kenarlart ve tekne guvertelerinde kullamlan kaymaz par¢a kumaglar, €
cantalari ve kemerler, yaygilar, mobilya, otomobil koltuklar: ve diger genis kullamm alanlar
mevcuttur. Nihai kullanim icin kullamlan yapistinc: ve liflerin uygun olmasina dikkat
edilmelidir. Yapistirici aktarilmis kumas yuziine floklar: (tlyleri) aktarmak icin iki yontem
vardir: Mekanik floklama ve elektrostatik floklama, her iki yontemin de yizeye farkli ve
6zgun bir temast vardir. Mekanik floklamada lifler kumas Uzerine, kumas acik en seklinde
floklama odacigindan gegmekte iken serpilir. Mekanik doviicller kumas titresim yapmasina
sebep olurlar. Tylerin bircogu kumasa dik olarak tutunmus duruma gelir. Elektrostatik
floklamada, flok partikUlleri elektrostatik olarak yuklenmislerdir. Bu da, liflerin timUnin
kumasa dik olarak tutunmasini saglar. Bu yontem, daha yavas ve daha pahali olmasina
karsilik, mekanik yonteme nazaran daha tiniform ve yogun floklama saglar.

Genel olarak floklamada kullanilan lifler, tim insan yapisi liflerdir. Bunlardan rayon
ve naylon en populer olan ikisidir. Gendlikle flok lifleri, kumasa aktarilmadan ©nce
boyanirlar. Tamamen flok kapli kumaglarda dnemli bir faktor de, yapistirmanin kumasin
hava gegirgenligine etkisidir.

Diger yontemlerde tamamen tatmin edici olan bazi yamstiricilar, burada kumasi
tamamen ya da tamama yakin bir sekilde nefes almaz duruma getirebilirler. Bunun nedeni,
floklart tutmak Uzere kumasin tim yiuzine yayilmus film seklinde tutkal tabakasicir. Bu
kumaslar bazi kullamm yerlerinde, 6rnegin, kapal1 ayakkabilar, yelekler ve paltolarda hayli
rahatsiz edici olabilirler.

1.2. Flok Baski M akines ve Kissimlari

Kumas besleme: Kumasin dizgin bir sekilde baskimin gerceklesecegi bankete
aktarilmasim saglar. Bu kisimda diizglin aktarimi saglamak icin merkezi bir agma sistemi
bulunur. Bu sistem iki ana silindirden olusur. Silindirler yardimu ile kumas blankete diizgiin
bir sekilde aktarilir. Blankete aktarim kisminda bir yapistirma silindiri bulunur. Bu silindir
kumasin diizgiin bir sekilde blankete yapismasim saglar.



Baski kismi: Bu bdlim toz aktarim kisminin 6niinde bulunur. Bir sablon yardimi ile
kumasa yapistirict baski pat1 aktaririlir ve daha sonra aktarilacak tozlarin kumasa yapismast
bu sekilde saglanr.

Toz dokme kismi: Onceden lzerine pat basilmis kumasin Uzerine toz aktarim
kismudir. Kumas blanketle birlikte hareket eder bu bdlimden gegerken Uzerine yagmur
misali toz yagar. Dusen tozlarin yapismayanlar: toz bol imunin ¢ikisindaki vakumlar vasitast
ile geri dénistm cuvallarina aktarilir.

Kurutma ve fikse kismi: Baski islemi gerceklesmis kumas son olarak bu kisimda
kurutularak disart kumas arabalarina aktarilir. Firin sicakligi yaklasik olarak 120 °C - 180 °C
dir.

Makinenin calisma hizi yavastir. Bir vakumlama sistemi ile fazla floklar temizlenir.
Kurutmaislemi yapilir. Y apiskan kurutulur ve son temizleme ile baski islemi bitirilmis olur.

Sekil 1.1 Flok baski makinesi ve kisimlari

»  Kumas agma Bu kissmda kumas acilir ve diizgiin bir sekilde makineye verilir. (1)

»  Yapiskam surme ve floklama: Desenin aktarildigi sablonlar kullanilarak yapiskanm
kumesaaktarilir. Y Ukl floklar Uzerinde yapiskamn bulundugu kumesayapisirlar.(2)

Flok ©on temizleme: Yapismayan flok tozlan vakumlama sistemi ile
temizlenir.(3)

Y

Kurutma: Kumas kurutma kamaralarindan gegcirilerek kurutulur.(4)
Sogutmadan gegirilir.(5)

Son temizleme: Kumas yikanarak son temizleme islemi yapilir.(6)

YV V V V

Kumas sarma: Baskisi yapilmis ve fazla floklar1 temizlenmis kumas bu
kisimda sarilarak musteriye teslim edilir. (7)
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FLOK BASKI MAKINESI GENEL GORUNU




B FIKSEFIRIND [

RTIBATI

Resim 1.2: Flok Baski M akinesinin Kissmlari

1.3. Flok Baskinin Y apilisi

tasiyicl bant
apiskan kaph kumas

Sekil 1.2: Mekanik flok ve elektrostatik flok uygulanisi
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Kumas blanket Uzerinde makineye verilir. Makinenin 6n kisminda flok yapiskan
desenin aktarildigi sablonlar ile kumas ylizeyine aktarilir. BOylece flok yapiskam strulmis
olur. Daha sonra kumas elektriksel alan bulunan bélmeye gelir. Burada elektriksel olarak
yuklenen floklar kumas Uzerine tutunurlar. Flok lifleri bir kutuptaki sarj1 gekerler ve ylksek
bir hizla diger kutupta olan tutkalin igine cekilirler. Flok liflerinin iki Kkutuplu
karakteristiginden 6turd, ¢ekim gicl ile dikey olarak siralanmirlar. Kumas Gzerine direkt flok
atarken, bu elektrik alan iki elektrot ile olusturulur. Bir tanesi yiksek voltajli direkt bir akim
guiciine baglanir ve digeri topraklamp kumasin atindaki metal tabakaya baglanir. Elektrot,
kesilmis flok liflerini iceren kapta bulunur. Kaptaki elektrot sarj edildigi zaman, sonugta
kuvvet flok liflerinin elektrot ve kumas arasinda gidip gelme hareketini yapmasint saglar. Bir
flok lifi basilmis bir tutkalla temas ettigi zaman dikey bir pozisyonda flok tutkalinin icine
goémuldr. Tum desene flok atildiktan sonra, tutkal kurutulur ve tutkala yapismayan flok
tozlar temizlenir.

Genel olarak flok baski 4 yontemle yapilmaktadir.

» Basingli hava kullanarak floklama: Basingli hava kullanarak floklama
yonteminde, basingli hava ile calisan flok ptskirtme tabancalart kullanilir.
Floklar tabancaarla puskirtildugiinden tamamen diizensiz h@lde bulunurlar ve
ylzeyde kadifeden cok kege havasi hissedilir. Bu yontem bu nedenle genis
kullamm alam bulamamaktadir. ikinci bir yontem ise, bir kutu igerisindeki
floklarin bir vantilator yardimiyla Gflenmesidir. Bu kutu kapag: ¢ikarilabilir 30
in¢ (762 mm) boyutlarinda bir kareden yapilmustir. Kutunun bir yizinde
vantilator icin delik olmalidir. Parca basildiktan sonra baskilt yiz kutunun ic
kismina bakacak sekilde kutunun kapagina yerlestirilir ve kapak kapatilir.
Kutunun dibinde duran floklarin serbest hareketlenebilmeleri icin vantilator
calistirilir. Flok materyal ugusarak desendeki 1slak kisimlara yapisir. Bu
yontemlerin higbiri ile diizenli bir sekilde ylizey kaplamas: elde edilemez.

»  Silkme (sallama) yontemiyle floklama: Silkme (sallama) yontemiyle floklama
yonteminde de baskili zemin Uzerine floklar bir elekten silkelenerek floklama
islemi gergeklesir. Bu sekilde elde edilen baskinin yikama, strtme hasligi gok
distktUr ve ylzeyde tam bir kadife efekti elde edilememektedir. Bu nedenle
gunumuizde yaygin olarak kullamlmamaktadir.



Elektrostatik yontemle floklama: Elektrostatik yontemle floklama yontemi, iki
zit kutbun birbirini cekmesi ve eektrik alam olusturmasimi aciklayan fizik
kuralina gore calisir. Flok lifleri bir kutuptaki sarji cekerler ve yiksek bir hizla
diger kutupta olan tutkalin icine cekilirler. Flok liflerinin iki kutuplu
karakteristiginden 6turd, ¢ekim gucu ile dikey olarak siralamirlar. Kumas
Uzerine direkt flok atarken, bu elektrik alan iki elektrot ile olusturulur. Bir
tanesi yuksek voltgjli direkt bir akim glicline baglamr ve digeri topraklamp
kumasin altindaki metal tabakaya baglamr. Elektrot, kesilmis flok liflerini
iceren kapta bulunur. Kaptaki elektrot sarj edildigi zaman, sonugta kuvvet flok
liflerinin elektrot ve kumas arasinda gidip gelme hareketini yapmasim saglar.
Bir flok lifi beslmis bir tutkella temas ettigi zaman dikey bir pozisyonda flok tutkalinin
icine gdmuldr. Tim desene flok atildiktan sonra, tutkal kurutulur ve tutkala
yapismayan flok tozlar temizlenir. Flok baski yapilacak ortamda idea sartlar;
nem miktar: %50 ve 65 arasinda ve sicaklik 25°C' dir.

Flok lifleri ortamm c¢ok cabuk kirlettigi icin, isletmede flok baski ya ayri bir
odada yapilmalidir ya da istasyonlarin Uzerinde havalandirma menfezleri
olmalidir. Partikilleri yutmamaniz agisindan, yizinizde bir maske olmasi
gerekir. Flok haznesinin icinde en az %70 oramnda flok lifleri olmalidir. Daha
az olmasi durumunda flok lifleri istenen bolgeye homojen bir sekilde dagilmaz.
Tutkal1 bastiktan sonra, flok haznesi kumasin Ustiine getirilir. Kumas ve hazne
arasindaki mesafe 10-15 cm olmalidir. 10-30 saniye arasinda bile blyuk bir
desen floklanabilir.

Isi transfer metodu ile floklama: Isi transferiyle flok yontemi floklama isleminde
¢ok daha temiz ve ucuz bir yontem flok transferleridir. Bu transferlerde dnceden
floklanmig ayirict bir k&git hazirlamr. Bu k&gidin arkasinda 1siyla presieme
isleminde kendiliginden eriyerek flok liflerini tutan bir tutkal tabakasi vardir.
Sicak presle 175 °C civarinda 15 saniyede orta- algak basing altinda transferi
saglanmalidir. Kégit, kumasin Uzerinden soguk olarak siyrilir. Tim beyaz ve
renkli kumagslar Uzerine uygulanabilir. Flok kagitlari ¢ok degisik renklerde
bulunur. Flok transferlerinin dezavantgji presleme isi ylzinden, gorintinin
direkt flok baskiya nazaran daha alcak ve sert olmasidir. Kadife hiss
uyandirmaz.



Resim 1.3: Floklama ve baskisi

1.4. Floklarin Fikses

Resim 1.4: Flok baski makinesi fikse firin

Flok baskilarda kullamlan en yaygin tutkal plastik boyadir. Kullanmas: kolay oldugu
icin cok yaygindir. Plastikler kuru temizlemeye dayanikli olmadiklar ve gercekte tutkal
olmadiklart icin, plastikle yapilan flok baskilar: gergek bir flok tutkali kadar iyi olmayabilir.
Standart flok tutkallar: su bazl1 ve plastisoller olarak 2 ye ayrilir. Su bazlilar akrilik regine ve
polidretan regine seklindedir. Akrilik esadlilar % 40-45 kat1 madde ihtiva eder. Esnek yapili
binderler kullanlir. Subazli tutkallar % 100 pamuklu kumaslarda kullanilirlar. Uygulama
aminda katalizor kullamlmasi gerekmektedir. Ornegin, “ Aqualogi Fock Base” pamuklu
kumaslarda kullanilan subazli flok tutkalidir. Kullamnunda 950 g flok tutkali 50 g su bazli
katalizor ile ¢ok iyi kanistinlmalidir. 43 T ipek ile zeminde tabaka olusturacak sekilde
kumasa aplike edilir. Uzerine flok atildiktan sonra 160 °C civarinda 3 min. kadar sicak hava
ile fikse edilir. Kurutma ve fikse siireleri fiksenin cinsine ve 6zelliklerine ve baski yapilan
alandaki boya rezervine gore degisiklik gosterebilir. Bu yuzden kullanilmadan 6nce test
edilmes gerekir. Floklanmus Uriin 40 °C de 40 dakika nazik yikamaya karsi dayaniklichr.
Plastik olanlarda ise PVC ve c¢ozicu ilave edilmelidir ve bunda da katalizor
kullaniimalidir. Plastik olanlann avantgi suya karst dayaikli olmasidir. Bu nedenle yikama
haslig: dahaiyidir.
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Flok baski yapilmis kumaslarin Gzerindeki flok tozlarimin sabitlenmesi icin fiske
islemine ihtiyagc duyulur. Fikse isleminin sartlari: 150 derecedeki makine icinde floklu
kumagsin 12 dakika bekletilmesi esasina dayamir. Fikse islemi sonrasi kumaslar yikanmak
Uzere yikama bolimine gonderilir.

1.5. Flok Makinesinin Temizligi

R X -
Resim 1.5: Flok baski makines blanket temizleme
Bask: islemi bittikten sonra makine bir sonraki baski isleminde tekrar kullamilmak
Uzere temizlenir. Blankette otomatik bir temizleme sistemi mevcuttur kalan kisimlar ise hava
puskdrttlerek temizlenir.

Flok baski ortami ¢ok tozlu oldugundan temizleme islemine cok 6nem verilmelidir.
Aksi takdirde baskidaistenmeyen kirlenmeler kagimlmazdir.

11



( UYGULAMA FAALIVETI )

Flok baski yapma

lislem Basamaklari

Oneriler

» Kumas1 makineye yerlestiriniz.

» Kumasin dizgin bir sekilde makineye
yerlestirilmesine dikkat ediniz.

yerlestiriniz.

> Fok liflerini

» Flok haznesinde dnceden kalan flok artig
olmamasina dikkat ediniz.

> Floklarin nemli olmamasina dikkat ediniz.

» Flok haznesinin icinde %70 oraminda flok
lifleri olmalidhr.

12



» Yapistirma patim yapistirict  aktarma
silindirine yerlestiriniz.

» Materyale uygun yapistirict  kullaniming
dikkat ediniz.

» Kurutma ve fikse sicakliklarini
ayarlayimz.

» Kurutma ve fikse sicakliklarimn istenen
derecede oldugunu kontrol ediniz.

> Makineyi calistirarak baski isleming> Islem siiresince gerekli kontrollere dikkat
baslayiniz. ediniz.

13



KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla
degiserek degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

»  Kumas1 makineye yerlestirdiniz mi?

»  Hok liflerini flok haznesine yerlestirdiniz mi?

»  Yapistirma patim yapistinict aktarma silindirine yerlestirdiniz
mi?

»  Kurutmave fikse sicakliklarim ayarladimz mi?

» Makineyi calistirarak baski islemine bagladiniz nu?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikliginiz varsa, fadiyetin ilgili
kismini tekrarlayimz. Eksiginiz yok sa, diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulardan dogru cevabu isaretleyiniz.

Flok baski makinesinde baski islemi hangi durumda gerceklesir?

A)  Kumas giris kismindan girerken

B) Yapistinca strilen bolgeye flok pskirtl trken
C) Desenegore yapistirict aktarilirken

D) Fiksefirnnminda

Flok baski makinesinde blanket hareket mesafesi ne kadardir?
A) Istege gore degisir

B)  Sureklidir

C) Birraport boyu ilerler

D) Kumas eni kadar ilerler

Flok makinesi yapistirici aktarma kaliplarinin sekli nasildir?

A)  Silindirik-yuvarlak
B) Kare-dikddrtgen
C) Ucgen-ova

D) Istege gore degisir.

Flok baski makinesi islemi hangi siraya gore gerceklestirilir?

A) Herhangi bir siralama yoktur

B) Floklama- yapistirici stirme -fiksaj
C) Yapstiricr sirme-fiksaj-floklama
D) Yapistinia sirme- floklama- fiksgj

Asagidakilerden hangis flok baskinin gergeklesmesine etki eden faktorlerden degildir?

A)  Floklama sistemi
B) Yapistirncimncins
C) Desen karakteri

D) Kumas sarim sekli

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetinin ilgili
b6l imiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI- 2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun olarak transfer baski
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizde bulunan transfer baski ile ilgili isletmelerde transfer baski
tekniklerini arastirarak rapor hazirlayiniz.
> Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasiniz.

2. TRANSVER BASKI YAPMA

Kégida aktarilmig siblime olma (yani 1st etkisiyle buharlasma) 6zelligindeki
boyarmaddenin, 1s1 ve basing etkis ile kumagatransferi iglemidir.

2.1. Transfer Baski Kagidh

Slblime olabilen dispers boyarmaddeler, 6zel olarak yapilandirilnus silindir baski
makinesi, rotasyon baski makinesi veya ofset baski makinesi ile k&git Uizerine basilir. Kagit,
hatalara iliskin kontrol edildikten sonra, basil1 tarafini basilacak tekstil ylzey ile birlestirip
20 — 30 sn, 210 — 215 °C'ye wsitilmis (PES icin) silindirden gecirilir. Bu esnada desen
kumasa gecer. Baski isleminden sonra her hangi bir art islemin yapilmasina gerek kalmamasi
buyUk bir avantgjdir. Y Uksek aktarma sicakligi nedeniyle tutumda sertlesme olabilir; tutum
sertlesmesi lif ¢esidine gore farkli olabilir. GUnimizde genelde polyester veya seliiloz
polyester karisimlarina basilir; seltiloz oram ¢ok disik olmalidir.

Transfer baski k&gitlarimin basilmasinda, boyarmaddenin; buhar basinci, diftizyon
katsayisi (maddelerin ¢ok yogun ortamdan az yogun ortama gegisi), stiblime temperatirt
(170-230 °C), molekul agirlig1 (<400) dikkate alinarak segilmesi gerekir.

Kégitlarin dispersiyon boyarmaddeleriyle hazirlanan baski pati ile basiimasi; rulo,
rotasyon ya da film-druck baski yontemine gére gerceklestirilir.

Transfer baski kagidh yalnmizca bir kez kullanilir. K&git, 1sitilmis tambur ile blanket

arasinda kumas ile ylz ylze getirilerek, 1s1 ve basing etkisiyle Uzerindeki boyarmaddeyi
kumasa transfer eder.
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Kégit, solvent esadi patlarla basilacaksa emme yeteneginin az, sulu patlarla
basilacaksa emme yeteneginin ¢ok olmasi gerekir. Emme yetenegine gore boyarmadde
degisik verim gosterir.

Emme yetenegi yiksek oldugunda, boyarmadde ké&gidin arka yiizeyine gegecek ve
boyarmadde verimi dusecektir. K&gidin az, fakat yeterli emme yetenegine sahip olmasi
gerekir. Baski patimin blyuk kismimn kégit Uzerinde kalmas: isteniyorsa binder kullanilir.
Transfer baskicilikta baskici ya da araci, baskili k&gidi, bu gok Ozel kagitlarn Ureten
firmalarin birinden siparis eder. Bu kagit, tasannmcimin yarattigi desene uygun olarak
basilmistir. Baskici, ya bilyuk partilerde 6zel desen bastirnir ya da hazir desenli kgitlardan
secerek kullanir.

Boyarmaddenin kégittan kumasa gegisine etki eden faktorler;

»  Boyarmaddenin yapisi,
»  Mamulin yapisi,
»  Transfer kogullardir.

Temperatlr hassasiyeti £ 1°C olmalidir. Boyarmadde molekiltinde ufak bir degisiklik,
boyarmadde aliminda % 50ye varan degisiklige yol acar transfer baskida; 1s1, kalander
basinci, kalis siires elde edilen sonucu etkiler. Boyarmadde ile tekstil mamulii arasinda bir
denge vardir. Sire iyi ayarlanmamissa, k&gittan elyafa gegen boyarmadde, tekrar elyaftan

ké&gida gecer

Transfer baski k&gitlar yiksek sicakliklara ve basinca dayanikli olmalidir. Transfer
baski k&gidimn baskisi rotogravir (bakir tual ile emas uglu bir firgamn bulusmasiyla
sonuglanan baskilar), fleksografik (Baski kalibimn ytizeyinde yiksekte kalan isli alanlardaki
murekkep almis gorintlerin basing etkisiyle baski malzemesinin Uzerine gegirilmesi esasina
dayanan bir baski yontemidir), litografik (Tas baski sistemi yag ve suyun birbirlerine
karismamalari olay: esas alinarak, ayn ylzey Uizerinde baski yapan ve yapmayan alanlar elde
edebilme esasina dayanir), sablon ve dijital baski olarak yapilabilir. Transfer baski kagitlar
yuksek hizli baskida yirtilmayr dnlemek icin yeterli dayanikliliga sahip olmal1 ve transfer
adiminda 30 saniye veya daha uzun siirede 200 °C ve Uzeri sicakliklara maruz birakildiktan
sonra yeterli dayanimi gostermelidir. Kgitlarin agirligimn 55-80 g/m? olmasi tavsiye edilir.
Kégit, k&gt hamurundan mekanik yollarla hazirlanarak elde edilir. Mekanik yollarla
Oguterek ezerek veya kimyasal maddelerle elde edilen k&git hamurundan elde edilebilir.

Baski murekkebi veya diger yizey uygulamalarim k&gida nifus etme derecelerinden
dolay1r gecirgenlik 6nemli bir Ozelliktir. Fakat yiksek gecirgenlik transfer esnasinda
murekkep ve solventlerin gegisini arttiracagindan baski desenlerinin netliginde azalmaya ve
kumasta disik transfer etkisine sebep olur.
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Transfer baski mirekkeplerinin yapisinda baglayicilar, solventler, plastifiyanlar ve
diger katki maddeleri bulunur. Baglayicilar boyarmaddeyi baski malzemes Uzerine
sabitlestirirler. Solventler regineleri ¢ozerler ayrica mirekkebi baski viskozitesini dusUrip
mirekkebin baski malzemesi lizerine transferinin saglamaktadirlar. Plastifiyanlar miirekkebe
esneklik ylzeye iyi yapstirma gibi Ozellikleri arttirmak igin ilave edilirler. Diger katki
maddeleri ise murekkebin sirtinme dayanikliligint kayganlik ozelliklerini gelistirmek icin
ilave edilirler.

2.1.1. Siblime Transfer Kagitlari

%100 polyester kumaslara uygulama neticesinde tusesiz etki elde edilen yontemdir.
200 °C 6 atm, 15 saniye presleme kosulu 6nerilmektedir.

2.1.2. Diger Transfer Kagitlari

»  Lito-fotografik transfer

Resim 2.1: Transfer baski k&gidi renkleri

Renk konusunda hassas durumlarda bu baski teknigi kullamlmaktadir. Pantone renk
kartelasindan secilen renkler % 95-% 100 oramnda yakalanmaktadir. Renk sayisi kisitlamas
yoktur, gerek 4 renk (ofset) gerekse de serigraf baski ile Uretim yapilmaktadir. Kumas cins
ve rengine gore takviyeli ve takviyesiz calismak mumkindir. Takviyeli transferde (60 °C
yikama hasligi) 160 °C, 4 atm, 12-15 saniye presleme kosulu 6nerilmektedir.

Normal transferde (30-40 °C yikama hadligi) ise 180-200 °C, 5-6 atm, 15 saniye
pred eme kosulu tavsiye edilmektedir.
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»  Plastisol (pigment) transfer

Tek renkli veya 2-3 renkli iglerin yapiminda kullanilan tekniktir. Kumas cins ve
rengine gore takviyeli ve takviyesiz Uretim yapilmaktadir. Takviyeli transferde (60 °C
yikama hasligi) 160 °C, 4 atm, 12-15 saniye presleme kosulu onerilmektedir. Normal
transferde (30-40 °C yikama hadligi) ise 180-200 °C, 5-6 atm, 15 saniye preseme kosulu
tavsiye edilmektedir.

> Flok transfer

0,3 mm, 0,5 mm ve 0,8 mm hav yuksekligi transfer flok Uretimi yapilmaktadir. Gerek
flok kartelasindaki renklerle gerekse de her istenen renkte boyama suretiyle Uretim imkan
vardir. Statik veya serpme flok uygulamalarina gore daha iyi yikama haslig: elde edilmekte
ince hat ve detaylara ulasmak renk gegisleri elde etmek mumkin olmaktadir.

> Simli transfer

Plastisol, offset, lito vs baski teknigi ile Uretilen transfer k&gitlarda Uretim asamasinda
ek islemlerle desenin istenilen bolgelerine ssim uygulamas: yapilarak simli transfer kagio
Uretilmektedir. Takviyeli transferde (60 °C yikama hasligi) 160 °C, 4 atm, 12-15 saniye
presleme kosulu 6nerilmektedir. Normal transferde (30-40 °C yikama hasligi) ise 180-200
°C, 5-6 atm, 15 saniye predeme kosulu tavsiye edilmektedir. 50x70 ve 70x100 cm
ebatlarinda kagit tabakal ara baski yapilabilmektedir.

»  Havyar (cam boncuk) transfer

Gerek fotografik, gerekse de diger uygulamalarla elde edilen desenlere dretim
asamasinda cam boncuk uygulanmasi ile havyar transfer Uretimi yapilmaktadir. Kumas
cinsine gore 160-200 °C araliginda 4 atm ve 10 saniye preseme kosulu 6nerilmektedir.

»  SuBazlitransfer

PVC, formaldehit ve fatelit oranlar: "0" olmak Uzere yumusak tuseli su bazli transfer
k&g1di Uretimi yapilmaktadir. Renk ve tram kisitlamamiz yoktur. Ozellikle gocuk grubunda

Uretim yapan ihracatci firmalar tarafindan tercih edilmektedir. Su bazli transferlerde 60 °C
yikama hasligina ulasilmaktadir.

»  Puff (kabaran) transfer
Pres yapildiktan sonra kabarmas: suretiyle ytkseklik kazanan transferlerdir. Genelde

200 °C sicaklikta uygulanabilen puff transferler yeni gelistirdigimiz yontemle 150 °C
sicaklikta da sonug vermekte, 60 °C yikama hasligina ulasilmaktadr.
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> Soft transfer

Cok renkli plastisol baski olarak da adlandirilabilinir. Yumusak tuse istendiginde
tercih edilen yontemdir. 180-200 °C, 5-6 atm ve 12-15 saniye 1lik agilim preseme kosulu
Onerilmektedir.

> Siiblime cotton transfer

Gelistirilen yontemle pamuklu kumaslara da tusesiz stiblime transfer yapilmaktadir.

2.2. Transfer Baski M akinesi

1. KORUMA KAGIDI 3 BASH KAGE
2UR0N 4, SOMSUZ KECE 8221
Sekil 2.2: Metraj transfer baski uygulanis

Resim 2.3: Transfer baski makinesi

Transfer Baski makineleri ile uygulamadaiiki sistem kullamlir:
»  Kalandrr tip transfer baski makineleri:

Metrgj baskilarda en yaygin kullamlan bu tip transfer baski makinelerinde; kumas,
isitilabilen bir tambur ile blanket arasindan, basilacak yuzu ile transfer k&gidimn baskilt
ylzi, yuz yize gelecek sekilde 200°C'de gecirilir. Sekil 9.239'da bu tip transfer baski tnites
ve Resim 2.4’te ayni makinenin transfer baski bolumi yer almaktadir. Temperatiir, basilacak
kumas cinsine gore degismektedir. 50"C ile 230 °C arasinda calisilir.
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Kumas tambura yapisiktir ve tambur igindeki vakum sayesinde yuksek temperatir

Resim 2.4: Transfer baski makinesi

£
A
B
F
Sekil 2.5: Transfer baski prensibi
Baskil1 kagit,
Basilacak kumas,

Kullamlmg kégit,

Basilmis kumas,

Isit1lmis tambur,

Sonsuz baski kalandiri-kege

altinda kagittan suiblime olan boyarmadde kumas icine emilir.

Baskilar makineden ¢iktiklarinda hazir basilmis kumas hélindedirler. Herhangi bir ard
islem gerekmez.

Bu tip makinelerde lamine kumaglarin dretimi de mimkanddr.
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Sekil 2.6: Vakum emmeli kontint transfer baski makinesi (kalandir)

1. Baskil1 tekstil ylizey

2. Baskisiz tekstil yuzey

3. Ist emilimi

4, Cikig pres silindiri

5. Tekstil ylzey kesme tertibati
6. Tekstil ylizey pressilindiri
7. Giris baski tamburu

8. K&git kesme tertibati

9. Termo baski k&gid1

10. Zincir

11. Blendg plakast

12. Emme

13. Yansitict
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14. Enfraruj 1s1ma

15. Koruma izgaras

16. Silindir

17. Kullanilmis termo baski k&gich

18. Enfraruj 1s1ma 6l ger

»  Prestip transfer baski prederi:

Bu makineler hazir giysi parcalarinin baskisi icin uygun olup, tela yaptirmaislevini de
Ustlenmektedir.

Resim 2.7: Transfer parca baski makines

2.3. Transfer Baskinmin Y apilisi
»  Transfer Baskimin Uygulama Yerleri

Stblime 6zelligi gosteren tek boyarmadde sinifi, dispersiyon boyarmaddeleridir. Bu
nedenle, transfer baskiya uygun tek boyarmadde sinifidir. Sadece bu tip boyarmaddelerle
renklendirilebilecek olan liflerle calismak geregi, islemin kullanimin: sinirlar.

Bu lifler; polyester, asetat, triasetat, akrilik, polyamid (naylon) lifleridir. En fazla
polyester ve polyester karisimlar: icin uygundur. Transfer baski uygulamasinda kullanilan
lifler;

% 78 Polyester,

% 16 Tekstire polyester,

% 1 Polyamid,

% 1 Poliakrilnitril ,

% 1 Asetat seklindedir.
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Dogal elyaf boyarmaddeyi almaz, fakat zarar da gérmez.

Ozel kagitlarin kullamm ile akrilik baskisi da mimkandir.

>

>

Polyester pamuk karisimlarimin transfer baskisinda, verim agisindan pamuk %
30'un atinda olmalidir.

Polyester/yiin karisimlarinda yin % 20 olmalidir. Daha yiksek olursa yin zarar
gordar.

Polyamid 6 ve 6,6 ayni kosullarda baski yapildiginda, polyamid 6'nin sertligi ve
boyama koyulugu daha fazla ortaya ¢ikar. Polyamid mimkin derece agik
tonlarda 180200 °C'de transfer yapilmalidir.

Poliakrilnitril liflerinin transfer baskisinda; yiksek temperatirde lifin sararmast,
boyut stabilitesinin zayiflamasi, dispers boyarmaddelerin poliakrilnitrile afinites
distk oldugundan, boyarmadde veriminin disik olmast sorunlari vardir.
Poliakrilnitril igin 6zel olarak (bazik boyarmaddel erle) basilmis transfer k&gitlar:
vardir.

Boyarmaddelerin nufuzunun yuksek 1silart zorunlu kilmasi sebebiyle, polyesterin
termoplastik sekil bozukluklar: tehlikesini ortaya ¢ikardigindan, siblime ve diflizyon
temperatirleri 6nemlidir.

Islem bir dereceye kadar bilinen ¢ikartma islemidir, nispeten kolaydhr.

Transfer baski, metrgj kumaglarin basiimasi ile ilgilidir. Bununla beraber, islem giysi
parcalarinin, halilarin basilmasi igin de kullamlmaktadir.

Metrgj baskilarda transfer baski kesiksiz, digerlerinde kesiklidir.

24



mw O

BOYARMADDE l' BASKEIPATI SRAVUR

TEESTIL
MATERYALL

TEKZETIL
IMATERYALL

Sekil 2.8: Transfer baski yapilist islem akasi

Transfer baskinin avantajlari

Rulo ve sablon baskilar gibi baska bir isleme gerek duyulmaz (kurutma,

buharlama, yikama ve tekrar kurutma gibi).

K&git kontrol edilebilir ve baskimin iyi ¢gikmadigi kgitlar baskidan 6nce
aynlabilir. ikinci kalite transfer baskili kumas, pratikte hi¢ bulunmaz.
Halbuki, sablon ve rulo baskicilikta % 5 ile 10 arasinda ikinci kalite

bulmak mimkunddr.
Yer ihtiyaci azdir, islem maliyeti daha ucuzdur.
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e  Islemkolaydr.
. Enerji, su tasarrufu vardir.
o Atik su problemi yoktur.

Ince detayl1 desenlerin basilmast mimkindir.

> Transfer Baskinin Dezavantajlari

Basilacak ve basilmis k&gt stoku.

Baskidan sonra elyafin tutumu sertlesir.

Hacimli kumaglara basilamaz, uygulanabilirlik sinrlidir.
Uygulandigi lif ¢esidi sinirlidir.

Istenmeyen parlaklik elde edilir.

Boyar madde verimi yetersizdir.

Sertlik: Ozellikle tekstire kumaslarda gortlir. Temperatir ve basinct mimkiin
oldugunca azaltarak onlem alinabilir. Bunun igin; kolay stiblime olan, stiblimasyon haslig
diistik olan boyar maddeler kullanlir.

Boyarmadde verimi: Kolay slblime olan boyar maddelerde, transfer baski agisindan
boyar madde verimi ¢ok yuksektir. Fakat bu boyar maddenin tekrar siblime olmasi da
kolaydir. DUsuik sicakliklarda Utti gerektirir.

Hadiklar: Transfer baski ile polyester de elde edilen yas hadiklar ¢ok iyidir.
Polyamidde koyu ve orta tonlarda yas hasliklar1 disutktir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Metraj kumasa transfer baski:

lislem Basamaklari Oneriler
»  Mamull makineye yerlestiriniz. » Mamull makineye yerlestirirken
dizgiinl igiine dikkat ediniz.

» Mamulin 6zellikleri dikkate alinarak
kumasa gerginlik ayar1 yapilmalidir Hig|
bir zaman transfer k&gidi kumastan
once makineye verilmemelidir.

. | -4.‘ ._.: E .

» Transfer baski kégidim makineye
erlestiriniz.

» Transfer k&gidimn 6n yizi kumasin
baski yapilacak yiiziine gelecek sekilde
makineye yerlestirilir.

» Highir zaman transfer kdgidi kumagtan
once makineye verilmemelidir.
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» Temperatir ve basing ayarlar yapinmz.

» Makineye takilan mamiliin 6zellikleri

g6z 6niinde bulundurularak temperatir
ve basing ayarlarin yapiniz.

» Makineyi calistirarak baski iglemini
yapinz.

Bask: yapilirken devamli gozlenmeli.
muhtemel transfer k&gidi burusmalar:
ve yirtilmalarina anminda midahele
edilmelidir.
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Degerlendirme Olcegi

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasinizla

degiserek degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

Mamul G makineye yerlestiriniz mi?

Transfer baski k&gidini makineye yerlestirdiniz mi?

Temperatir ve basing ayarlari yaptimz m?

VIV |IV|V

Makineyi calistirarak baski islemini yaptiniz nu?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikliginiz varsa, fadiyetin ilgili

kismini tekrarlayimz. Eksiginiz yok sa, diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Beyaz ve acik renk tisort Uzerine transfer baski

lislen Basamaklari Oneriler

» Asagidaki ayarlamalari
yapmak Uzere makineyi
caligtirinz.

» Baskiy: transfer kdgit Gzerine ters olarak ainiz.

» Transfer baski makinenizi 190° C 1siya ve yuksek basincg
ayarlayiniz.

» Mamull makineye
yerlestiriniz.

» Daha kaliteli bir baski ve tisortte olabilecek nemi
alabilmek icin tisortinizl iki saniye kadar presleme
yapinmz.

» Transfer baski k&gidini
makineye yerlestiriniz.

» Transfer kégichm desenli ylzl tisortte bakacak sekildg
tisOrt Uzerine yerlestiriniz.
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> Baski islemini yapinmz.

» 8-10 saniye predleyiniz.
» Transfer kdgidini cekmeden 5 sn. kadar bekleyiniz.

» Transfer k&gidim mutlaka makinenin Uzerindeyken

cekiniz.

» Transfer kdgidh tisort sicakken gekiniz.

» Baskili mamult kontrol
ediniz.

> Ogretmeninize basvurunuz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla

degiserek degerlendiriniz.

Deger lendir me Olgiitleri

Evet

Hayr

Gerekli ayarlamalar1 yaptiniz mi?

Mamul i makineye yerlestirdiniz mi?

Transfer baski k§gidini makineye yerlestirdiniz mi?

Baski islemini yaptiniz mi?

V| V|V |V|V

Baskil1 mamultin kontrol indi yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksikliginiz varsa, fadiyetin ilgili

kismini tekrarlayimz. Eksiginiz yok sa, diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulardaki dogru cevabu isaretleyiniz.

Transfer baski makinesinde ( metrg) baski islemi hangi durumda gergeklesir?

A)  Kumas giris kismindan girerken

B) Kaandir (kege) ile1sitilmis tambur arasinda
C) Kumas ¢ikis kisminda

D) Kaandir (kege) ile transfer kégich arasinda

Transfer baski makinesinde baski alam ne kadardir?
A) Istege gore degisir
B) Kaandir(kege) ile isitilmus tamburun temas ettigi alan kadar

C) Bir raport boyudur.
D) Kumas boyu kadar

Transfer metra) baski makinesi baski mekanizmas: sekli nasildir?

A)  Silindirik-yuvarlak
B) Kare-dikddrtgen
C) Ucgen-oval

D) Istege gore degisir.

Transfer baski makinesinde materyaller makineye hangi siraya gore yerlestirilir?

A)  Herhangi bir siralama yoktur
B) Hangis Once getirildi ise

C) Baslacak kumas

D) Transfer k&gich

Transfer baski kégidindaki desenin kumasa gegmesine etki eden faktorlerden degildir?

A)  Kaandir-kege basinci
B)  Tambur sicaklig:

C) Makinehzi

D) Kumas sarim hizi
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetinin ilgili
boéltiimtine donerek konuyu tekrar ediniz.

Asagida verilen ifadeleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

Sorular D Y

1 Flok baski makinesi yapistirici aktarma kaliplarn kare veya
dikdortgendir

2. Flok baski makinesi kaliplar: silindiriktir.

3. Flok baski makinesi kumas beslemesi acik en halindedir.

4, Flok baski makinesi yar1 kesikli yonteme gore calisir.

5. Flok baski makinesinde floklama sirasinda blanket sabittir.

6. Flok baski sonrasi baskili materyal fikse edilir.

7. Flok baski makinesinde blytik raportlu desenler basilabilir.

8. Flok baski makinesi boyuna gizgili desenler igin uygun degildir.

9. Transfer baskida transfer islemi k&gittan kumasadr.

10. | Transfer baskida kullamlan en uygun boyarmadde dispersiyon
boyarmaddel eridir.

11. | Transfer baski genellikle yapay liflerden elde edilen kumaslara
uygulanir.

12. | Metrg baskilardatransfer baski kesiksiz yonteme gore yapilir.

13. | Transfer baskinin gergeklesmesine etki eden unsurlardan biri de
sicakliktar.

14. | Hazir giysilere uygulanan transfer baski islemi kesiklidir.

Transfer baski sirasinda kumasin baski yapilacak yizeyi ile transfer
k&g1dinin 6n ylzi birbirine bakmalidir.

15.
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CEVAP ANAHTARLARI
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