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SISSEJUHATUS

Digitriiki tehnoloogia areng on olnud hoogne ja jarjepidev. Digitrikki algselt kasutati pohiliselt
lippude ja reklaamtoodete tootmiseks, jarjest enam kasutatakse spordirdivaste, sisustustekstiili ja
moetoostuse valdkonnas. Uudne tehnoloogia ja seadmed vdimaldavad triikkida efektiivselt mitte
ainult suurtes kogustes, vaid ka Uksiktooteid. Eestis on mitmeid ettevotteid, mille tegevusalaks on

digitruki teostamine.

Antud t66 raames koostatakse Lipuvabrik OU naitel kahe erineva tehnoloogia digitriki standard, ks
pdhineb DTF- (direct-to-fabric) ja teine sublimatsioontriiki tehnoloogial. Standard on mdeldud
trikkali jaoks selleks, et oleksid selgelt maaratletud tdotaja Gilesanded ja tooprotsessid ning juhul kui
tootaja vahetub, oleks uuel tootajal dokument, millele ta saab t66 kdigus toetuda. Autori valitud
I6putdo teema tulenes ettevotte vajadusest koostada dokument, mis kirjeldab ja jarjestab tooprotsesse.
Lisaks Tallinna Tehnikakdrgkooli Erasmus Plus projekti raames luuakse Moetddstuse dppekavas uus
aine Digiprintimise tehnoloogiad [1]. Astra projekti raames on loodud 2020.a. sugisel Tehnoloogia
jaringmajanduse instituudi laborisse Minifactory labor, mida kasutatakse tudengite laboratoorse t66
eesmargil vajadusest koguda dppematerjali uue dppeaine ,,Digitriikkk* loomiseks. [2]

Antud t66 teema on aktuaalne esiteks ettevdttele, mis kasutab sarnaseid digitriki tehnoloogiaid ning
Oppeasutusele, mis koolitab antud valdkonna Glidpilasi. Antud t66 on loodud koosttds ettevottega
Lipuvabrik OU, mis on Eesti juhtiv lippude valmistaja, lisaks sisustustekstiil-, reklaami- ja
rdivatoodete tootja. Ettevdttel on oma tootmistiksus, kuhu kuulub viis digiprinterit ja dmblusosakond.
T66 autor on omandanud Lipuvabrik OU-s praktilisi teadmisi DTF- ja sublimatsioontriiki kohta
eesmargiga kaardistada tooprotsesse. Antud t6éd on oluline ettevottele, sest seni ei ole ettevdttes
digitriki standardit, mis madraks téoprotsesse digitriiki tehnoloogias. Autor kaardistab Lipuvabrik
OU digitriki tooprotsesse, milleks on triikiettevalmistus, trikkimine ning vérvi kinnistamine,
silamaani t60 ettevottes on toimunud tootajate kogemuste baasil. Ettevotte on joudnud faasi, mil nad

tunnevad vajadust protsesse kaardistada ja stistematiseerida.

Loputdd eesmirk on kaardistada Lipuvabrik OU kasutusel olevad digitriiki meetodid ja tooprotsessid,

et koostada digitruki standard.

Antud 16putd6 uuringu tulemus on suunatud ettevdttele Lipuvabrik OU ja kasulik infomaterjal

haridusasutustele, kus dpetatakse triikitehnoloogiat.



Tulenevalt eesmargist on I6putdos pustitatud jargmised Ulesanded:
e tOOtatakse l&bi digitriiki tehnoloogiaalane kirjandus;
e kogutakse informatsiooni digitriiki tehnoloogiate kohta kirjandusest;
e uuritakse ettevottes kohapeal digitriki teostamiseks vajalikke to0protsesse vaatluse teel;
e kaardistatakse vaatlusmeetodil Lipuvabrik OU digitriiki tdoprotsesse;
e viiakse labi ettevotte triikkaliga intervjuu info kogumiseks;

e koostatakse Lipuvabrik OU digitriiki standard DTF- ja sublimatsioontriiki tehnoloogia p&hjal.

Antud 16putd6 teoreetilises osas toetutakse digitrukivaldkonna kirjandusele, uuringutele ja

teadusartiklitele.

LAputdd koostamise allikateks on erialane kirjandus, teaduslikud uuringud, veebilehed ja seadmete-

ja materjalide spetsifikatsioonid.

LOputdo teoreetilises osas kasitletakse DTF- ja sublimatsioontriki tehnoloogiaid, tuuakse vélja nende
eelised ning varreldakse neid tehnoloogiaid omavahel. Samuti antakse tlevaade digitriikis kasutusel

olevatest varvidest ja kangastest.

LSput6d empiirilises osas tutvustatakse ettevotet Lipuvabrik OU, uuritakse seal kasutusel olevaid
seadmeid, tekstiilmaterjale ja Kirjeldatakse digitrukki toOprotsesse. Autor koostas DTF- ja
sublimatsioontriki tehnoloogiate digitriiki standardid. Empiirilises osas kasutatakse autori kogutud

andmeid, mis on saadud vaatluse ja to6tajate intervjueerimise kaigus.
LAputdd on 79 lehekiilge pikk, olles jaotatud 4 peattkiks.

Autor soovib tdnada 16put6o valmimisel suureks abiks olnud juhendajat Ada Traumanni.



1. DIGITRUKI TEHNOLOOGIAD

Arvestades tdnapdeva kiiret digitehnoloogiate arengut kogeb tekstiili- ja rdivatoostus
digitaliseerimise mojusid tGha enam. Rohkem keskendutakse individualiseerimisele, seadmete
digitaliseerimisele ning tootmis- ja logistikaprotsesside jarkjargulisele automatiseerimisele.
Digitaaltrikk on (ks kiiremini arenevaid trikitehnoloogiaid alates selle esmaesitlusest aastal 1982.
Digitaaltriiki tehnoloogia areng annab disaineritele rohkem aega ning vBimalusi avastada, luua ja
eksperimenteerida erinevaid disaine, samal ajal kui erinevad tootmise tehnoloogiad pakuvad

innovaatilisi uusi ja kiiremaid triikkimise meetodeid. [3]

Alloleval skeemil on vélja toodud digitriiki p8hikomponendid, milleks on riistvara
(printimisseadmed), tarkvara, tekstiil ning tint (Joonis 1). Need neli komponenti on véga olulised, et

prindi tulemus oleks 6ige ja kvaliteetne. [4]

Joonis 1. Digitriki kontseptsioon [4]

Erinevalt varasematest trikitehnoloogiatest, digitriki puhul info saadetakse arvutist otse

trikimasinasse, jaab &ra aja- ja rahakulukas triki ettevalmistusprotsess. [5]

Digitriki printerite t66 0lesehitus ldhtub tindi valjutamise meetodist. Digitriiki printerite

toopohimotte aluseks on tint. Seetdttu on oluline mdista, kuidas printerid tootavad.



Tindiga printimise tehnoloogia (Joonis 2) jaguneb kaheks [6, p. 30]:
o katkematu tindipritsega jugaprinterid ehk pidev trukkimine (continous inkjet- C1J);

e tindipiiskadega piesoprinterid ehk trikkimine ndudmisel (drop-on-demand inkjet- DOD).

TINDIPRINTER
KATKEMATU TINDIPRITSEGA TINDIPIISKADEGA
JUGAPRINER (CIJ) PIESOPRINTER (DOD)
PIESOPRINTER TERMOTINDIPRITS PRINTER
(P1J) (Bubble jet - T1J)

Joonis 2. Tindiprinterite tehnoloogia jagunemine [7]

Katkematu tindipritsega jugaprinterite (CIJ) puhul kantakse tinditilgad otsikute kaudu kangale.
Esimesel juhul on tindiotsik suunatud paberile (kangale) kujutise vormimiseks [7, p. 3].
Jugaprinterites pihustatakse véiksed tinditilgad dldsidest paberi (kanga) suunas, kus tinditilgad
juhitakse enne paberipinda l&dbi magnetvalja, et mittevajalikud tilgad kallutada tagasi tindipaaki.

Vajalikud tinditilgad jouavad paberile ja moodustavad kujutise. [6, p. 30]

Tindipiiskadega piesoprinterid (DOD) tekitavad projekteerimistarkvara késkluse peale tilga tinti ning
pidev juga véljub vdga suure surve all peenest otsikust. See on kiireim tehnoloogia [7, p. 5].
Tindipiiskadega printeris kantakse tint mullide abil (bubble jet). Termotindipritstehnoloogias
kasutatakse (he- vOi mitme vérviga trikiotsikuid koos kuumutuselemendiga. Printimisel tint
kuumutatakse tekitades Shumulli, mis pressib tinditilgad rdhuga labi didsi. Tint on enamasti
veebaasil ning seega ei ole kujutis veekindel. [6, p. 30] Alljargnev skeem kujutab tindiprinteri

tehnoloogia t66pdhimotteid (Joonis 3).



Continuous Inkjet (Cl)) Crop on Demand Inkjet {DOD)

Joonis 3. Katkematu tindipritsega jugaprinteri ja piesoprinteri to6pdhimote [8]

Pieso tehnoloogias (P1J) on kuumutamine asendatud piesomaterjali kasutamisega. Tint on trikipea
konteineris, kuid konteineris tekitab réhku eriline piesoelektriline materjal. Elektrilaenguga
mdjutades muudab piesomaterjal oma suurust ja tema tekitatud dhusurve surub tindi piiskadena labi

dudsi kanga suunas. Selles tehnoloogias saab kasutada erinevaid tinte. [6, p. 30]

Ké&esolev peatiikk keskendub kahele digitriiki tehnoloogiale, milleks on Direct to fabric (edaspidi
DTF) ehk triikk otse kangale ning sublimatsioontriikk. Samuti uuritakse tehnoloogiate eeliseid. Antud
uurimistéd on koostatud Lipuvabrik OU baasil ja ettevottes kasutatavaid tehnoloogiaid silmas

pidades. Seepdarast keskendub kaesolev peatiikk kahele digitriiki tehnoloogiale.
1.1. DTF- triki tehnoloogia

DTF on suhteliselt uus digitriki tehnoloogia, mis tekkis 90-ndatel aastatel. Triki protsessi kéigus tint
piserdatakse otse kangale, tint seguneb kiududega ning kanga pinda katsudes ei ole tunda, et pinda
on toodeldud. [9]

Digitriiki seade on tindiprinter, mis prindib tekstiilmaterjalile. Enne printimist tuleb koostada
trikifail. Selleks, et pilt jouaks soovitud kujul kangale, tuleb printeri jaoks ara madrata tindi kogus,
aluskanga vérv ja pildi asukoht [10]. Erinevalt varasematest tehnoloogiatest, digitriki puhul info

saadetakse arvutist otse trikimasinasse, jaab dra aja- ja rahakulukas truki ettevalmistusprotsess [5].

DTF printimismeetod on kiire ning suhteliselt lihtne protsess, milles laetakse failid konkreetsesse
printimistarkvarasse ning seejarel saadetakse printerisse. Trikitud pildi 18plikus kvaliteedis mangivad
rolli tinditGiiibid, loodusliku kanga tekstuur, kanga eelt66tlusvahend, temperatuur ja niiskus. Kanga

enda trikikvaliteet voib halveneda pesemise ja kulumise kéigus. [10]

Digitaalse tekstiilitriiki tehnoloogia areng véimaldab tekstiilile koheselt printida keerukaid mustreid

ja varve. Sarnaselt lauaarvuti printerile pritsivad palju peeni otsikuid sisaldavad printeripead



eeltdddeldud kangale pisikesi tinditilku. Kangad on kemikaalidega eelté6deldud, see aitab tindil
kiudude kilge kleepuda. Seejarel jarel toodeldakse digitaalselt trikitud kangas kuumpressiga, et
kinnitada vérv kangasse. Kujunduses kasutatud varvide arv ei mdjuta trikkimise maksumust,
vOimaldab kiiret muutmist ja proovide tegemist ning samuti suurte tiraazide ja kujunduste printimist.
[10]

Vérvilistele kangastele trikkimisel kaetakse triikitav pind eelnevalt eeltdotlusvahendiga, mis takistab
tindi liigset kangasse imbumist ja tagab 16pptulemuseks erksamad varvid. Kuna printeri tindid on
labipaistvad, siis selleks, et varvilisel kangal varvitoonid diged saaksid, tuleb kdigepealt katta pind
valge alusvarviga ja alles selle peale trukkida varviline kujutis. Kiht kihi haaval lisatakse valgele
pdhjale sinine, punane, kollane ja must varv, nende varvide kombineerimisel saab printida kuni 80%
Pantone vérvipaletist. Seetdttu on varvilisele kangale printimine téomahukam ja kallim. Ldplik

kuivatamine toimub tunnelahjus, kus varv kKinnitub ja saavutab pesu- ja kulumiskindluse. [11]

DTF triukitehnoloogiat kasutatakse valireklaami- (lipud, bdannerid), sisustustekstiil- ja
sisekujundustoodete (voodipesu, eesriided, polsterdused, istmekatted) tootmiseks, aga ka tehniliste

tekstiilide valmistamisel. [12]
1.2. Sublimatsioontriki tehnoloogia

Sublimatsioontriiki tehnoloogial on omad eelised ja puudused, kuid uldiste omaduste pohjal on selge

miks see nii populaarne on. Sublimatsioontriikk on suurepérane peensuste ja detailide jaoks. [13]

Sublimatsioontriki tehnoloogia on laialdaselt kasutusel digitriikitehnoloogia. Sublimatsioontriikis
kantakse varv kuumuse abil materjali sisse, mis tagab triiki pusivuse, varv ei kulu maha, ei pragune,
venib koos kangaga ning kanga 6hu labilaskvusvdime ei kannata vérvi tottu. Sublimatsioontriki
tehnoloogias sulandub sublimeeritav tint kuumpressi meetodil pollester kangasse materjali tekstuuri
muutmata. Selle tehnoloogiaga varvi pealekandmise tulemusel ei tehta vahet, kas pind on triikiga voi

ilma, see on Uhtlane ja sile. [14]

Sublimatsioontriikis kasutatavad varvid on labipaistvad, seetdttu selle meetodiga tehakse trukki
valget varvi toodetele. Juhul kui teha trikk varvilisele kangale, seguneb kanga enda vérv ja trikivérv

ning selle tulemusel varvitoonid muutuvad. Seda efekti ei teki musta varviga trikkimisel. [14]

Trikkimise esimeses faasis prinditakse vajalik kujutis peegelpildis sublimatsioonprinteriga

spetsiaalsele siirdepaberile (Joonis 4) . Teises faasis asetatakse paber kangale nii, et triikitud pool on

10



vastu toodet, seejérel seda kuumutatakse pressi all korgel temperatuuril ettendhtud aja jooksul.
Kuumutamise kdigus muutub varv tahkest gaasiliseks ning varvi molekulid imbuvad materjali sisse.
Sublimatsioontrikki on véimalik kasutada kangal, mis sisaldab vahemalt 70 protsenti poliestrit.
Mida rohkem kangas poluestrit sisaldab, seda parem jaab triki tulemus. Madrav on kanga

vastupidavus kuumusele, sest pressi all on temperatuur ligi 200C. [14]

Sublimatsioontrikki on peamiselt kasutatud spordi- ja ujumisrdivaste valmistamisel. Kuid jérjest
rohkem on hakatud katsetama seda tehnoloogiat erinevatel kangastel, naiteks aertexil (kootud

puuvillane materjal), satiinil, elastaanil, lameel, organzal ja fliisil. [15, p. 162]

[z - .

Computer incduding RIP software Sublimation Printer Sublimation Paper

¢
“‘ -

Finished Textile Print Heat Transfer Press Sublimation Paper &
Polyester Textile

:

b

Joonis 4. Sublimatsioontruki protsess [16]

Sublimatsioontriki tehnoloogia plussiks on I6pmatu arv véimalusi, see vdimaldab teostada palju
erinevaid ideid, mida teised tehnoloogiad ei v@imalda. Samuti selle tehnoloogia kasuks réagivad
trikitud toote pikaealisus, kujutis ei mdrane, kulu ega tuhmu. Tehnoloogia véimaldab printida ka
suhteliselt vaikseid koguseid ja erinevate kujutiste ja disainiga tooteid. Kusjuures, pildi kvaliteet on

vaga korge, sarnane fotole, kus iga detail on eristuv. [17]

Miinuseks on materjali piiratud valik, voimalik on trikkida ainult poliesterkangale vdi selle segule.
Samuti vOib olla probleeme valgele kangale triikkimisel. Protsessi kaigus vOib osa kangast jadda
varvimata mitmel pohjusel, néiteks sisse tulnud voldi vdi vdikse koguse niiskuse tdttu, mis kogunes
siirdepaberile. [17], [13]
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1.3. Digitruki tehnoloogia eelised

Digitaalsel triikkimisel on palju eeliseid traditsiooniliste triikimeetodite ees, milleks on Kiirus,
efektiivsus ja vaiksemad kulud. Lisaks eelpool mainitule on digitrikil palju teisi eeliseid. Digitrukil
on vdiksem mdju keskkonnale kui teistel trikkimismeetoditel ning suuremad eelised disainis.

Lahtudes disaini perspektiivist, avab see disaineritele rohkem loomingulisi véimalusi. [15, p. 178]

Traditsiooniline trikimeetod v6ib votta nadal kuni kaks nadalat, kuid digitriki saab valmis vaid méne
minutiga. Traditsiooniline tekstiilitrikk on palju keerulisem té6protsess ning toodab suures koguses
ulejadke (Joonis 5). Digitaalses tekstiilitrukis kasutatakse digitaalsete andmete printimiseks erinevaid

trikislisteeme. See erineb traditsioonilisest analoogtriikist, kus spetsiaalsed plaadid pressitakse otse

Traditsiooniline o e

kangale.

v L 4
Originaalne disain Originaalne disain
’ .
Skénneerimine/CAD Skanneerimine/CAD
L L
Triikk paberile Kanga eeltéstlus

L 2
Filmi eraldamine
L 2

Filmi genereerimine

Kuvandi loomine
L 2
Kanga eeltéotlus

»

Virvimine
L 2
Printimine . .
. . Printimine (itheastmeline)
(mitmeastmeline)
. ]
Aurutamine Aurutamine
. ]
Pesu Pesu

-

Joonis 5. Traditsioonilise tekstiilitriki ja digitriki protsesside vordlus [18]
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Digitriikil on jargnevad omadused [18]:
e peente gradatsioonide ja vérvitoonide tapne esiletoomine;
e sobib vdikestes kogustes tootmiseks madalate kulude ja suure kiirusega, ilma analoogtrikis
vajaminevate plaatideta;
e vadhendab keskkonnamdju tdnu vérvainete minimaalsele raiskamisele;

o vorreldes traditsioonilise trikiga on vahem to6etappe.

Trikitoostus on Giha enam t00d tegemas keskkonna séastmiseks, kuid paratamatult on trikiteenustel
keskkonnamdju, sest kasutatakse looduslikke tooraineid ning energiat. Paljud ettevotted kasutavad
kdrgkvaliteetset materjali, et luua keskkonnas@bralik brand. Samuti eelistavad kliendid osta pigem
keskkonnasoObralikelt ettevotetelt. Digitrikk annab mitmeid vOimalusi keskkonna moju

vahendamiseks, mida teised meetodid ei vBimalda. [19]

Tindiprinteril on mdju keskkonnale vaiksem kui teistel tavaparastel trikimeetoditel. Keskkonnamdju
vaheneks kui vdetakse tootmisesse traditsiooniliste trikimeetodite asemel kasutusele tindiprintimise
meetodid. Peamiselt on see tingitud asjaolust, et on vahem varvi raiskamist, sest trikivarv prinditakse
vastavalt vajadusele ja ndudmisele ning kangale saab trikkida konkreetse mustri paigutusega,
vahendades seeldbi kangakulu. Tindiprinterid kasutavad 30 protsenti vdhem vett ja 45 protsenti
vahem elektrit kui traditsioonilised trikimeetodid. Seega on see meetod keskkonnasdbralikum ja
jatkusuutlikum. [15, p. 178]

Digitrukitehnoloogiad on oma olemuselt jatkusuutlikumad kui analoogsed alternatiivid ja liiguvad
puhtama, tdhusama ja kasumlikuma tootmise suunas. Naiteks tekstiilivaldkonna sektorid votavad
kasutusele jatkusuutlikumaid tootmistavasid, alates kiududest, millest kedratakse 16ng ja kootakse
kangas, tekstiilmaterjali keemilise todtlemise eel- ja jarelviimistlusest kuni tindi preparaatide ja
trikiseadmeteni vélja. lgas sektoris on tehtud ja tehakse jatkuvalt suuri investeeringuid, uute
innovaatiliste protsesside ja tehnoloogiate arendamiseks. [20]

Mitmetes tdostusharudes kasutatav analoogtehnoloogia kulutas varasemalt tohutuid ressursse ja
tekitas korvaltootena jaatmeid. Enne digitaliseerimist tarbis tekstiilitddstus tohutul hulgal vett ja
energiat, saastades keskkonda vérvainete ja arvukate murgiste kemikaalidega, mida kasutati
tekstiilmaterjalides, tintides ja printimises. Digitaalne tekstiilitrikk sééstis 2018. aastal tile 40 miljardi
liitri vett kogu maailmas. Digitaalne tekstiilitrikk kasutab 10 protsenti vdhem vérvi vorreldes
siiditriikiga. [20]
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Digitaalselt trukitud puuvillase kanga puhul veetarbimine ning kahjuliku heitvee eritumine
praktiliselt puudub. Pigmentvarvide vedela dispersiooni véikestes kogustes kasutamine avaldab
keskkonnale positiivset moju. Pigmentvarvide kasutus digitriikis annab olulise vee ja energia
kokkuhoiu, sest jaab dra vajadus jareltootluse jargi. Pikad auruga fikseerimise ja mahapesemise
protseduuride asemel saavutatakse varvipusivus kuumfikseerimise abil. Tanapaeval pakub digitriki
t00stus keskkonnale puhtamat tulevikku ning kui tarbijad ja ostjad saavad oma keskkonnaalastest
valikustest teadlikumaks ning jatkub digitaalse tehnoloogia areng, siis jatkub ka ebaefektiivse

tootmise asendamine. [20]

Digitriikk pakub traditsiooniliste triikimeetoditega vorreldes mitmeid keskkonnaalaseid eeliseid.
Néiteks, vahendab digitrikk margatavalt jadtmete tekkimist. Digitaalprinterid ei vaja pidevalt
tootamist ega pikka seadistamist, mis tahendab, et on vdimalik védhendada liigse paberi hulka, mis
muidu lihtsalt prigikasti visatakse. Moni trikikoda vahendab jaatmeid veelgi, pakkudes

taaskasutatud paberi kasutamist. [21]

Digitaalprinterid kasutavad elektroonilisi proove, mis vdhendab proovitriiki arvu. Digitruki puhul on
loodud rakendused, mis annavad tapse Ulevaate, kuidas I6pptoode tépselt vélja ndeb. Kuigi vahel voib
vaja minna ka proovipaberite kasutamist, on see siiski keskkonnale markimisvaarselt positiivsema
mdjuga kui traditsioonilised trikimeetodid. Uheks probleemiks traditsioonilise trilkkimeetodi puhul
on suur veekasutus ning saastunud vedelikke filtreerimata loodusesse laskmine. Lisaks varvimisel ja
tekstiilitriikil kasutatakse raskemetalle ja muud mirkained. Erinevalt traditsioonilistest meetoditest

on digitrikitehnoloogia trikiprotsess efektiivsem, keskkonnasaastlikum ja tervislikum. [21]

Digitaalselt trikitud pakendite puhul vaheneb keskkonnamdju, kuna kaob vajadus paljude
traditsioonilise pressimiseelsete protseduuride jérele. Kuna trikiplaate pole enam vaja, saavad
kaubamargid hdlpsasti oma pakendeid muuta ilma iga kord uut plaati kasutamata. Samuti ei lahe

vananenud ja aegunud trikiplaadid raisku. [22]

Erinevalt suurt miinimumtellimusmahtu ndudvatest analoogsetest printimismeetoditest vGimaldab
digitriikk tellida tapselt vajaliku koguse ja teha sagedamini tellimusi. VVoimalus tapsetes kogustes
printida hoiab &ra pakendite vananemise, véhendades pakendite kogust. Digitriiki eelis on ka
pressieelse seadistusprotsessi sujuvuse téttu vahenenud pakendijaatmete hulk, kuna trikikvaliteet on
esimesest viimase trukini Uhtlane, seega ei ldhe pakendimaterjale masina seadistamisel ja

kalibreerimisel raisku. [22]

Tootmise kiirus on igal alal téhtis, ning eriti tinapaeva konkurentsi tingimustes. Digitriiki tiks eeliseid
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alternatiivsete meetodite ees ongi kiirus. Naiteks projektid mis traditsiooniliste trikimeetoditega
vOtavad nédalaid, voib digitrikk teha mone péevaga. See annab disaineritele ja tootjatele vdimaluse

erinevate protsesside pealt aega kokku hoida ning saavutada eelis konkurentide ees. [23]

Printeri tehniline seadistamine v&tab vahe aega vorreldes teiste traditsiooniliste printimise
meetoditega, kus on vaja teha erinevaid ettevalmistavaid samme. Seda agaeeldusel, et fail on
trikkimiseks ettevalmistatud. Faili kujundus on kdige aegandudvamaid toid.

Masstootmiseks mdeldud printerid toodeti esmakordselt 2003.a. Nendega sai printida kuni 250
meetrit tunnis. Parimad printeritootjad on Dupont, Reggiani, Robustelli, Mimaki. Siiski tootja Osirise
printer on vGimeline trikkima 1800 meetrit tunnis ja umbes 30 meetrit minutis, mis on loonud uue
toostusharu standardi. [15, p. 178]

Tootmise kiirus avaldab suurt mdju ka tekstiilitdostusele, sest moe- ja tekstiiliettevotetel kadus
vajadus suurte laovarude jérele. Printeri vahetu ja minimaalne ajakulu seadistamisel véimaldab toota
kiirelt 18pptooteid, mis toob endaga kaasa vdhem raiskamist ja jadtmeid. Triikkida saab vastavalt

ndudlusele ja jaemuidjate tellimustele. [15, p. 178]
1.4. DTF- ja sublimatsioontriuki tehnoloogiate vordlus

Eelolevates peatiikkides késitleti DTF- ning sublimatsioontriki tehnoloogiaid ning selgus, et
mdlemal meetodil on omad eelised ja puudused. Tabelis on vorreldud mélema tehnoloogia omadusi.
Allolev tabel toob need vilja (Tabel 1).

Tabel 1. Digitruki tehnoloogiate vordlus [13]

DTF-trukk Sublimatsioontriikk
Tehnoloogia Tint kantakse kanga pealispinnale Tint pressitakse kanga sisse
Vaikeste partiide Sobib vaiksemate trukiste Sobib véiksemate trikiste
tootmine valmistamiseks. valmistamiseks.
Detailide kvaliteet | Tint hajub laiali ning detailid jd&vad | Teravad detailid, fotoga vorreldav
udusemad kvaliteet
Varvid Ei saa luua Gleminekute, gradientiga | Valget ala kangal ei kaeta kui
vOi kumavaid trukke, eriti kujundil on valget varvi detailid.

varvilisele kangale.

Ererohelised, roosad ja
metallikvarvid tekitavad probleeme.

Voimalik kasutada valget varvi
soovi korral Uikskdik, mis vérvi
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DTF-trukk

Sublimatsioontrikk

kangale.

Kestvus

Trikk kulub ja praguneb aja jooksul

Trikk kannatab I6pmatu kordi pesu,

el tuhmu, kulu ega pragune

Aluskanga varv

Must, valge, varviline

valge
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2. DIGITRUKIS KASUTATAVAD VARVID JA
TEKSTIILMATERJALID

Digitriki koige tdéhtsamateks komponentideks voib pidada printimiseks kasutatavat varvi ehk tinti
(ink) ning kangast. Kaesolev peatiikk kasitleb kahte pohilist digitriikis kasutatavat vérvi, mis on
kasutusel Lipuvabrik OU-s. Nendeks on pigment- ja dispersioonvarvid. Lisaks on autor uurinud
informatsiooni eesmargil teiste varvitilpide nagu néiteks reaktiiv- ja happevérvide sobivust antud
tekstiilmaterjalidega. See annab tulevikus ettevottele voimaluse areneda. Samuti oleneb vérvi valik
kanga valikust, millest on antud tlevaade allolevas peatukkides. [4]

Digitrukis kasutatavad tindid sdltuvad tehnoloogiast ja printeri tdbist. Tint sisaldab erinevaid
komponente, kusjuures olulisemaks on baaslahus. Sellest sBltuvalt jagatakse tinti lahusti-, vee-,
latekspBhiseks. [4] Jargmine oluline vérvi komponent on varvaine, see on kas pigment voi vérv (dye).
Pigment nduab koostises sidujat, mis seob kangakiu ja varvi omavahel, véarv nduab fikseerimist peale
trikkimisprotsessi. Juhul kui print tehakse kangale (moet6ostus, T-sérgid, spordirbivad jt), siis
kasutatakse vee baasil tinti sel pdhjusel, et teised ei ole nahale sobilikud. Pigmentvarvi kasutamisel
jaab kangale kiht, mis kulub kiiremini kasutamise ja pesemise kaigus, vérviga seda niianssi ei ole,
seetOttu varvi kasutamine annab kvaliteetsema tulemuse. [4] Soltuvalt printerist kasutatakse eri tupi

tinti. [4] Tindiprinteri tintide tapne klassifikatsiooni jaotus on vélja toodud lisas 1.

Digitrukis on kasutusel neli pdhivéarvi, milleks on [24]:
e tsliaansinine (cyan),
e fuksiinpunane (magenta),
e Kollane,

e must.

Need pdhivérvid suudavad luua miljoneid erinevaid varve. DTF printerites on olemas ka valge tint,
mida kasutatakse kanga baasvarvina, et vdimaldada sama vérvivaliku paljundamist ka tumedatel
tekstiilidel. Teoreetiliselt on vdimalik kasutada digitriikis teisi véarve voi toonereid, kuid kuna
valmistatakse teatud fikseeritud koguses kaupa, siis digitriiki vaikeste trikikoguste jaoks ei ole selline
teguviis otstarbekas. [24]

Pohilistest varvitltpidest (Joonis 6) vastavalt materjalile tuleb valida selleks ettendhtud [25]:
e happevarvid - kasutatakse naturaalsetel kangastel (siid, vill) vdi sinteetilistel kangastel

(nailon, poltiamiid), mille omadused sarnanevad loomsete kiududega;
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e reaktiivvarvid - kasutatakse naturaalsetel- (puuvill) voi tehiskangastel (viskoos, harvemini ka
siidil);
e pigmentvérvid - kasutatakse naturaalselt kui ka tehiskiududel;

o dispersioonvarvid - kasutatakse peamiselt sunteetilistel kiududel (poliester) ja paberil

(sublimatsioonis).

Tindid Kasutus Materjalid
Lipsud/Sallid . .
Ujumisriided SudE Al
Reaktiiv Réivad Tselluloos
Pigment Puuvill
Puuvill/Poliiester
Dispersioon Aut(it.oostus Poliiester
Roivad
Dispersioon i
sublima- Lipud — Bannerid Poliiester
T Spordirdivad (PA/LYCRA)

Joonis 6. Tintide (vérvide) tilbid ja nende kasutusviisid

Joonis 6 votab kokku kangatlubid ja tooted, mille puhul kasutatakse eri tiilipi varve. Digitaalseks
printimiseks kasutatavad tindid peavad tulenevalt nende kasutusviisidest olema véga korge
kvaliteediga. Need peavad tookindlalt voolama l&bi vaikeste otsikute ja looma Uhtlase vérvi, mis on
pesemis- ja valguskindel. Tindi tootmisel tuleb erinevaid omadusi hoolikalt kontrollida, nagu néiteks
kleepuvust, elektrilist juhtivust, pinna pinget, keemilist-, ja fulsilist stabiilsust, pH-taset, vahutavat
omadust ning puhtust. [7, p. 10]

Trukivérvi valik s6ltub materjali paritolust ja omadustest. Tabelis 2 on vélja toodud kangad ja kiu

liigid ning nendele vastavad varvitlubid.
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Tabel 2. Vérvide kasutusviisid [25]

Varv Kiu liik Materjal Tooted
Happevarv loomsed proteiinkiud ja | siid, vill, nailon, rdivad, sallid,
tehiskiud poluamiid ujumisriided
Dispersioonvarv stinteetilised kiud poluester, pollamiid, rdivad, mood,
(otsetrikk) pollakrudl, autotoostus,
polupropeen, elastaan sisustustekstiil
Pigment looduslikud, puuvill, lina, kanep, sisustustekstiil,
stinteetilised kiud viskoos, modaal, dekoratsioon, DTF,
poluamiid, poluester, fotograafia
poluakraul,
polupropeen, elastaan
Reaktiivvarv pohiliselt tselluloos- ja | puuvill, lina, kanep, rdivad, moettdstus
loomsed proteiinkiud viskoos, modaal, siid,
vill
Dispersioonvarv stinteeskiud poluester, elastaan sildid, spordirdivad, T-
(sublimatsioon) sargid, lipud, bannerid

Digitriikkimiseks mdeldud varvid ei sisalda tervisele ohtlikke toksilisi tihendeid ja niklit, seetdttu on
neid vdimalik kasutada ka siseruumide kaunistamiseks kasutatavate materjalide trikkimiseks. [26]

2.1. Pigment — ja dispersioonvarvid

Pigmentvéarvi kasutatakse peaaegu pooltel kogu prinditavatel tekstiilmaterjalidel ning see on kdige
olulisem vérvigrupp. Pigmendid on vees lahustumatud orgaanilised vdi anorgaanilised thendid, mis
annavad vérvile varvuse [27, p. 30]. Pigmentvérv nduab koostises sidujat selleks, et varv jaéaks kiu
kllge ega kuluks kiiresti [4].
Olemas on kolm varianti, kuidas lisatakse siduja [7, p. 27]:

e see sisaldub tindi dispersioonis;

e seda kantakse tekstiilmaterjalile eraldi otsikust;

o kantakse tekstiilmaterjalile peale printimisprotsessi.

Universaalset pigmentvérvi lahendust ei ole olemas, kdik sdltub kasutatavast tehnoloogiast [7, p. 27].
Pigmentvérv koosneb varvipigmendist ja paksendajast [24]. Pigmentvérv sobib kdige paremini
kangale trikkimiseks. Enamasti need on UV-kiirguse kindlad ja sobivad kasutamiseks koikidel
kiududel. Erinevalt varvidest, pigmendid ei ole vees lahustuvad vaid neid hoitakse suspensioonis.

Pigmentvérvid ei imendu kanga kiududesse, vaid jadvad plsima kanga pealispinnale. [27, pp. 30-31]
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Paksendaja ehk varvi pohi on viskoosse konsistentsiga pasta, mis vdimaldab trikkida kangale varvi
sellisel viisil, et kujundid jd&vad konkreetsete piirjoontega ega valgu modda pinda laiali. Lisaks

sisaldab paksendaja abiaineid, mis aitavad sdilitada triikise pehmust. [28]

Pigmentvarvide abil on vdimalik trikkida igasuguse kiukoostisega kangaid, mis on kuumusele
piisavalt vastupidavad, et taluda kahjustusteta varvide kinnitamiseks vajalikku temperatuuri 160-
180°C. Ettevaatlik tuleb olla siinteeskangaste kinnitamisel, mis on termoplastilised ning vdivad
kdrgetel temperatuuridel sulada. Eripigmentide trikkimisel kasutatakse tavaliselt l&bipaistvat

pigmentvarvi paksendit. Seega toimub vérvide kinnitamine sarnaselt tavaparase pigmenttrikiga. [29]

Alloleval skeemil on kujutatud pigmentvarviga kangale trikkimise protsessi (Joonis 7).
Pigmentvarvid kinnitatakse pigmendi kleepimisega kangakiu kiilge. Pigmentvérvid sisaldavad
sidujat, mis on tavaliselt poltmeeril pdhinev thend. Polimeeri kuumutatakse fikseerimisprotsessi
ajal temperatuurini, kus see muundub pooltahkesse olekusse ning loob seejarel tindi kangaskiudude
ja pigmendiosakeste vahelise sideme. Sideainel on pigmendivérvide toimimisel kriitiline roll ning

selline sidumisprotsess annab pigmentvarvidele moned unikaalsed eelised. [30]

Binder @_
Pigment
LLLLLLLLL L L Ll ////////.1/? LLLLLL L Ll L L L T i Ll
Fabric
Ink drop Ink Settling Fixation

Joonis 7. Pigmentvarvide kangasse triikkimise protsess [30]

Dispersioonvarvid on vélja tootatud stinteetiliste kiudude varvimiseks, maalimiseks ja printimiseks.
Disperssed ehk pihusvarvained on vees lahustumatud. Ka triikipastas on need peente tahkete
osakestena pihustunud ehk disperssel kujul, sellest ka vérvi nimetus. [31] Dispersioonvéarve

kasutatakse pdhiliselt polUestrist kangaste triikkimiseks. [7, p. 28]

Trukkimisprotsessi ajal kuumuse mdjul dispersioonvérv sublimeerub — muutub tahkest olekust
gaasiliseks. Korgetel temperatuuridel pehmenevad ja paisuvad ka termoplastilised poliimeerid
ning gaasistunud vérviosakesed sulanduvad hérenenud siinteeskiudu. Jahtudes taastab kiud oma

algsed md6tmed ja tiheduse, varviosakesed tahkestuvad ning kinnituvad sel viisil kiudu. [31]
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Dispersioonvarvid ei lisa kangale liimiaineid ega muuda kanga pinda jaigemaks, seega jadvad toonid
labikumavad. Dispersioonvarvid pakuvad erinevaid vdimalusi valgetel voi heledatooniliste
kangastele trikkimisel. VVarvidel on hea pesemis-, hddrdumis- ja valguskindlus, kuid ettevaatlik tuleb
olla trikiste triikimisega, sest termiliselt aktiivne vérv vdib kuumuse mojul uuesti lenduda ja teisi

pindu maarida.[29]

Kiu pehmendamiseks ja véarvimiseks on mitmeid véimalusi. Tanapdeval kasutatakse rohu all korgel
temperatuuril (130-210° C) varvimist voi paisutatakse kiude kemikaalide abil. Kuiv sublimatsiooni
protsess vBimaldab kas otse kangale trukitud varvi kinnitamist vdi kinnitamist samaaegselt selle
paberilt kangale siirdamisega. Dispersioonvarve voOib kasutada mitmete protsesside ja nende

kombinatsioonide teostamisel. [31]
2.2. Tekstiilmaterjalide eel- ja jareltootlus

Kangad, mida kasutatakse digitriikkimisel peavad eelnevalt olema eel- ja jareltd6deldud.
Professionaalne triikiettevalmistus, trikimasinate h&alestus ning sobilik eel- ja jareltootlus tagavad

kvaliteetse triikise.

Eel- ja jareltodtluse protsess sBltub mitmetest aspektidest nagu kasutatavad varvid ja kangad.
Pigmentvarvidega trikkimisel on kanga eeltt6tlus eriti oluline just selleks, et trikitava pildi kvaliteet
oleks perfektne. Kangast to0deldakse juba tootmise kdigus, eemaldatakse oli, vaha jm, mis vodib
tekkida kanga tootmise protsessis. Kanga to6tlemine kindlustab pigmendi kinnitamist kanga kiule

ning mdjutab triki tulemust. [32]

Fotol on illustreeritud t66tluse mdju trukise kvaliteedile ja omadustele (Joonis 8) [32] . Vasakpoolsel
fotol on n&ha et kangal, mis oli eelnevalt t66deldud, ei kuma pilt 18bi, vastupidi kangale, mis oli
todtlemata ehk todtlemata kangal pigmentvarv imbus siigavale kanga sisse ning pealispind, nagu néha
parempoolsel fotol, on tuhmim, vérvid ei ole nii erksad ning kujundid ei ole nii selgete piiridega nagu

toodeldud kanga puhul.
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PRETREATED FABRIC UNCOATED FABRIC

Difference in Ink Penetration (backside) Difference in Color Output and Sharpness

Joonis 8. Kanga tootlemise moju triiki kvaliteedile [32]

Digitruki eel- ja jareltootluse protsess s6ltub mitmetest aspektidest. Naiteks eelt6otlus vdib erineda
varvitulbi ja kangatiubi tottu. Jareltootlus sisaldab kanga kuumutamist, et vérvid fikseerida ja

rohkem valja tuua. Antud protsess on valja toodud alloleval joonisel (Joonis 9) . [30]

-l-Bm-l-5-e

Fabric Pre Treatment Printing Dry Cure/Fixation Printed
Ready For Print At 60' 80‘C At 60°C 80° At 165°-175°C Fabric
For 120-240
Seconds

Joonis 9. Digitriki eel- ja jareltodtluse protsess [30]

Jareltdotlus sbltub samuti kasutatavast varvist ja kangast. Vee baasil varvide (reaktiiv-, dispersioon-,
happevérvid) kasutamisel on jéreltootlus tisna pikk ja kulukas, uheks miinuseks on suur veekulu.
Jareltdotluse protsessi hulka kuuluvad aurutamine, kuumutamine, loputamine voi mitu loputamist,
pesemine, kuivatamine. Erandiks on pigmentvérvid, nende puhul jareltdotluse protsessis on ainult
kuumutamine varvi fikseerimise eesmargil (Joonis 9). Pigmentvérvide kasutamine on vorreldes teiste

varvidega odavam, kiirem ning ressursisaastlikum. [4]

Kuivatamine on jareltoétluse ks kriitilisemaid ja delikaatsemaid etappe. Asja trikitud kanga

korrektne kuivatamine on I8pptulemuse kvaliteedi saavutamisel votmetéhtsusega, vale kuivatamine

22



vOib rikkuda triki kvaliteeti. Trikitud kanga ebakorrektse kuivatamise tagajarjed vdivad olla
erinevad. Juhul kui triikitud kangas ei ole piisavalt kuivanud, voib kanga mitte varvitud osa maérduda.
Seevastu tekstiilmaterjali liigne kuivamine v6ib mdjutada varvide intensiivsust ning muuta tausta
kollaseks. Tindid samuti m&jutavad kuivatamisprotsessi. Loomulikult tuleb arvestada kanga omadusi
olenemata sellest, kas neid on eelnevalt téodeldud. [33, p. 9]
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3. DIGITRUKI TARKVARA JA KVALITEET

Ké&esolevas peatikis antakse Ulevaade tarkvarast, digitruki vérvihaldusest labi tarkvara lahenduste
ning véarviprofiilide olulisest rollist triki kvaliteedi tagamiseks. Samuti varviruumidest — need kdik

on tihedalt tarkvaraga seotud ning need panevad aluse digitriiki kvaliteedile.

Digitaalsete piksel- ja vektorgraafikal pdhinevate disainilahenduste loomiseks on vaja programme.
Adobe Corporation, multimeedia tarkvararakenduste arendaja, on loonud programmid Adobe
Photoshop ja Adobe Illustrator, mida kasutatakse tekstiilile trikitavate graafiliste lahenduste
loomiseks. Adobe Illustratoriga on mugav luua vektorgraafikast koosnevaid kujundusi ja Photoshop

sobib rohkem pikselgraafika loomiseks ja tootlemiseks. [6, pp. 56-57]

Rastergraafika (raster graphics, vahel ka pixel graphics) on arvutigraafika, kus pilt koosneb
uksikutest punktidest ehk pikselitest. Iga punkt omab eraldi vérvi ning on uksikult td6deldav. Seda
graafikat kasutatakse digitaalsete fotode ning realistlike joonistuste puhul, sest on v@imalik sujuvad

uleminekud, kus objektidel ei ole vajalikud selged piirjooned. [34]

Resolutsioon (resolution) ehk punktitihedus néitab kujutise kvaliteeti. Seda mdddetakse pikselite
arvuga tolli kohta ning téhistatakse lihendiga dpi (dots per inch). Mida suurem on pikselite arv, seda
kvaliteetsem on antud kujutis. Samuti, mida suurem pikselite arv, seda mahukam on kujutis.
Arvutiekraanil kasutamiseks méeldud kujutiste punktitihedus peaks olema 72-100 dpi. Printimiseks
ja triikkimiseks mdeldud kujutiste punktitihedus vdiks olla 300 dpi v6i suurem, et saavutada

kvaliteetne tulemus. [34]

Tavaliselt on rastergraafika failid suure mahuga, mis nGuab ka nende té6tlemisel kasutatavatelt

arvutitelt palju operatiivmalu, suurt kdvaketast, head graafikakaarti ning kvaliteetset monitori. [34]

Parast disainlahenduse valmimist peaks veenduma, et loodud kujundus on 6iges mdddus, fotode
resolutsioon piisav ja fondid kaasa pandud voi vektoriseeritud. Seejarel tuleb salvestada trikifail.
Trikifail peab olema selline, et kui see avada mdnes teises seadmes, siis séilivad koik failis olevad
digitaalandmed. Pahatihti muutuvad aga fondid, varvid, liigub midagi paigast voi on sootuks kaduma
ldinud. Et seda kdike ei juhtuks, on valja tootatud EVS-ISO 15930-1:2007 standard. Tegemist on
standardiga, mis tapsustab, kuidas kasutada triikieelses digitaalses andmeedastuses PDF-i , millele on
liidetud CMYK vérvisusteemi digitaalandmed (PDF/X-1a). Seda standardit kasutades jaéadvad andmed

terviklikuks ja on 18pptrukis taasesitatavad. [35]
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Iga trikiprojekti keskmes on soov saavutada vdimalikult kérge pildikvaliteet ning jouda dige
varvikoosluseni. Selleni joudmiseks on vaja koikide osade koost6dd, milles igal osal on oma
ulesanne, et tagada edukas ja sobiv tulemus. Nagu iga trikitehnoloogiaga, sdltub ka digitaalse
printimise  kvaliteet ja saavutatavad varvid Kkolmest peamisest tegurist: kasutatavast
trukitehnoloogiast, tintidest ja tekstiilmaterjalist. Pildikvaliteedi osas tuleb arvestada mdningate
tehniliste aspektidega ning pikslipdhiste piltide puhul on kaks pdhilist murekohta eraldusvdime ning

teravus. [36]
3.1. Varvihaldus labi tarkvara lahenduste

Digitriiki uheks eeliseks on véga lai vérvi- ja detailide valik. Triikiste ja ekraanide jaoks on olemas
erinevad varvispektrid (varviruumid), millest peamised on RGB ja CMYK. RGB vérvid on seotud

elektrooniliste ekraanidega (kaamerad, telekad, arvutimonitorid). [37]

RGB varvimudel koosneb [37]:

e punasest,
e rohelisest,
e sinisest.

RGB kolm pohivarvi segatakse kokku, et luua monitoril nahtav varvivalik [37]. CMYK
varvusmudeliga esitatakse vérve, mis edastatakse valgust peegeldavatelt ja neelavatelt objektidelt.
Tegu on protsessvarvidega, mis neelavad mingi kindla osa vérvispektris ja peegeldavad tlejdéanud
tagasi. Digitaalne triikkimine kangale toimub labi selle varvimudeli. [6, p. 131] CMYK koosheb
tsuaansinisest, fuksiinpunasest, kollasest ja mustast. CMYK puhul on varvide segamise protsess
monevorra keerulisem. CMYK vérvid péarinevad RGB vérvide segunemisest ning eraldi on lisatud
must varv, kuna seda ei saa teisi segades luua. RGB vérvispekter on vaga suur — palju suurem kui
CMYK puhul, mis tdhendab, et mdned vérvid, nagu fluorestseeruv oranz ja roheline pole CMYK
spektris saadaval (Joonis 10). [37] Seega ei lange nende mudelite varviruumid kokku ning

varvimudeli vahetusel tuleb leppida osade varvide kaoga [38, p. 10].
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Joonis 10. RGB ja CMYK varviruumide vordlus [38, p. 10]

RGB vérviruumi kasutatakse monitorides ning CMYK printimisel. Disaini kujundamisel tuleb fail
salvestada CMYK formaadis, kuna RGB failina salvestades v0ib see vahel mdningate varvide
tulemust ja detaile muuta. Kohe CMYK formaadis salvestades saab enne printimist hea Ulevaate

varvide ja detailide I6pptulemusest. [37]

Kuigi RGB on moeldud digitaalsetele seadmetele, eelistavad paljud disainerid RGB-d kdikide
projektide jaoks, see tahendab, et failid tuleb muuta protsessi kdigus CMYK formaati. Sellel on
mitmeid eeliseid, kuid peamiseks on RGB palju laiem vérvivalik ning RGB kasutamine nditab

valmistoote vérve ja detaile kdige tapsemalt. [39]

RGB varvigamma sisaldab vérvide koguarvu, mida on véimalik printida. RGB tilpe on mitmeid,
naiteks sSRGB (véaikseim gamma), Adobe RGB (keskmine gamma), Adobe Wide Gamut RGB,
Prophoto RGB (suurim gamma), SCRGB ja CIE RGB. CIE LAB on varvigamma, mida inimsilm n&eb,
aga ténapdeva tehnoloogia pole siiani suutnud seda vahemikku printida. Hinnanguliselt on

printimiseks vdimalik toota 2 miljonit RGB kombinatsiooni. [40]

Digitaalse tekstiilitriiki toostuses kasutatakse kahte peamist triikivarvide kategooriat. Uldiseks
kasutamiseks kasutatakse tavaliselt protsessvérve (tstiaan, fuksiinpunane, kollane ja must), millega

on vBimalik luua umbes 400 000 unikaalset varvitooni ning teine tlup on tappvérvid (spot-colours).

Tappvarvide puhul on tegemist valmis segatavate ehk spot-varvidega. Kasutatakse enamasti seal, kus

on oluline tapselt dige varvuse saavutamine [41]. Pantone on (ks tuntumaid spot-vérvide tootjaid,
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mis pakub oma vérvisusteemis Ule tuhande eritooni. Nditeks, moodustavad CMYK tindid umbes 60%
Pantone t&ppvarvidest ning vahesed digitaalsed printimissusteemid suudavad koiki Pantone
tappvarve trikkida. Seetdttu on iha enam triikististeeme hakanud kasutama laiendatud varvigammat,
mis tdhendab, et CMYK pohivirve tdiendatakse oranzi, rohelise ja lillaga. Kasutades laiendatud
varvigamma tinti on vdimalik trikipressis kasutada 90% Pantone tappvarvidest, olenevalt
kasutatavast aluspinnast. Pantone varvid, mis on trukitud l&aikivale paberile on killastunud ja

rikkalikumad ning katmata paberil ndevad need véhem killastunud valja. [36]
3.2. Varviprofiil truki kvaliteedi tagamiseks

Varviprofiilid mééravad kaameraga pildistatud vérvid. Nende abil kontrollitakse, milliseid vérve
kasutatakse, vérviprofiilid aitavad hoida seadmete Uhtsust. VVarvid on digitriki juures kdige keerukam
teema. Silmad néevad palju rohkem vérve, kui kaamera suudab jaadvustada. Samuti monitor ei suuda
koiki vérve néidata. Seega méaratletakse varvipartiid, mida kaamerad saavad luua ning monitorid
kuvada. [42]

Digitrukis on vdimalus kasutada sama seadet nii ndidise kui I6pliku trikise printimiseks. Kasutades
ICC varviprofiili on vdimalik trikise I6pptulemust enne selle ndgemist digitaalsetes seadmetes
simuleerida. Rahvusvaheline vérvikonsortsium (ICC), mis asutati 1993. aastal, tutvustas esmalt seda
tehnoloogiat, kuid mingil pdhjusel pole seda varvihaldustehnoloogiat graafikatdostuse kdikides
osades taielikult mdistetud ega kasutatud. Kdiki seadmeid, mida kasutatakse varvide loomiseks,
muutmiseks vdi reprodutseerimiseks saab ICC tehnoloogia abil kalibreerida ning varvilahendusi luua.
Selle keskmes olev ICC profiil kirjeldab, millist varvigammat suudab seade esitada. Olles sellest
protsessist aru saanud on véimalik printimisprojektides hallata koiki vérve. [36]

Selleks, et oleks vBimalik ennustada millisena teatud varvitoon paistab monitori v6i mdne muu
seadme poolt esitatavana, on vaja luua teatud kirjeldus igast seadmest ja talletada see profiilina.
Profiil kirjeldab tapselt, kuidas iga konkreetne seade standardiga vdrrelduna vérve asetab.
Standardina kasutatakse LAB varviruumi, mida algselt kasutati niisuguse kolmemdd&tmelise
varviruumi tahistamiseks, milles saab kirjeldada praktiliselt kbiki inimese silma poolt eristatavaid
varve. ICC (International Color Consortium) tegeleb varviprofiilide véljatddtamise ja
standardiseerimisega ning ICC profiil on mingi seadme varviesituse Kkirjeldus. Profiile tehakse nii
paberitele kui seadmetele ning paberiprofiili kasutatakse trikiettevalmistuses lahtuvalt kasutatavast
paberist. Kui koigi digitaalsete seadmete ja CMYK valjatrukiprotsessi jaoks on kasutusel ICC

profiilid, siis saab andmeid seadmelt seadmele teisendada usaldusvaarselt. [43]
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4. LIPUVABRIK OU DIGITRUKI TOOPROTSESSI
KAARDISTAMINE JA STANDARDI KOOSTAMINE

Antud peatikis tutvustatakse 16put06 empiirilist osa, mille kéigus kaardistatakse ettevotte Lipuvabrik
OU digitriiki tooprotsesse ning koostatakse standard. Standard on mdeldud triikkali jaoks selleks, et
oleksid selgelt mééaratletud to6taja Glesanded ja tooprotsessid ning juhul kui tootaja vahetub, oleks
uuel to6tajal dokument, millele ta saab t66 kdigus toetuda. Selleks, et tooprotsesse saaks kaardistada,

tuli 1&bi viia intervjuu ning informatsiooni kogumiseks vaadeldi tdoprotsesse.

Kéesoleva to0 kirjutamisel kasutati empiirilisi andmete kogumismeetodid, milleks on vaatlus ja
uurimuslik poolstruktureeritud intervjuu, kus kiisimused olid varasemalt sBnastatud, kuid autor valis
aja millal oli maistlik kiisimusi esitada. T66 autor koostas kusimused, kusimusi oli 20, mis aitasid
paremini aru saada Lipuvabrik OU-s kasutusel olevatest tehnoloogiatest, protsesside kulgemisest,
kasutatavatest materjalidest ja varvidest.

Uurimuslik intervjuu viidi labi lahikohtumistel ettevttes Lipuvabrik OU perioodil 06.03.2020-
18.04.2020. Intervjueeriti ettevotte trikkalit. Intervjueerimine on meie hiskonnas véga levinud ja
joudnud sellisele tasemele, et tuntud briti teadusmetodoloogid Paul Atkinson ja David
Silverman (1997) nimetavad meie thiskonda isegi 'intervjuuuhiskonnaks' (the interview society) [44].

Uurimusliku intervjuu kisimused kavandati ette peale seda, kui autor oli tutvunud uurimisobjektiga
ldhemalt nii praktiliselt kui ka teoreetiliselt. Intervjuu eesmargiks oli saada vaartuslikku ja
usaldusvéarset informatsiooni uurimisprobleemist digitriiki valdkonnas [45]. Intervjueerija kisis
kisimusi etteplaanitud intervjuu kéigus kui ka t60 kaigus tooprotsessi ajal. Kui intervjuu oli
labiviidud, tuli see litereerida ning analtisida. Andmekogumismeetodi valikult lahtuti uurimuse
eesmargist. Intervjuu sai andmekogumismeetodiks valitud just jargnevatel pdhjustel [44]:

o digitriki valdkonda on véhe uuritud,;

e puudub piisav Kirjandus;

o digitruki téoprotsesside parem mdistmine;

¢ intervjueeritavalt maksimaalse info kogumine pikkade ja p&hjalikke vastuste abil;

e kiisimuste vastused nduavad téiendavaid selgitusi.

Samuti on protsesside kaardistamisel kasutatud vaatlust. Olulised momendid on pildistatud selleks,

et t60 oleks nditlikum ja arusaadavam.
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Vaatlusel selgitatakse n&htuse olemus valja jalgimise teel. Intervjuu abil saime aimu, mida inimesed
motlevad ja usuvad. Vaatlus annab meile teada, kas kaitutakse ka vastavalt oma ttlustele [46]. Vaatlus
viidi l&bi téokohal. Vaatluse kaigus keskenduti tksikisiku tegevustele ning vaadeldi, kas eesméark

saavutati. Autor tegi markusi nii teksti kui ka tabeli kujul toosse.
4.1. Lipuvabrik OU tutvustus

Lipuvabrik OU on 1994. aastal asutatud Eesti kapitalil phinev ettevéte, mille pdhitegevusalaks on
lippude ja tekstiiltoodete digitriikkimine ja I6pptoodete valmistamine. EttevGte valmistab ja muub
lippudega seotud tooteid ja pakub lippudega seotud teenuseid. Samuti tegeleb ettevote ka
jaekaubandusega. Valmistatakse mastivimpleid, riigilippe, logolippe, Kkasilippe, laualippe,
lauvavimpleid, sBidukite lippe, vimpellippe, pidulikke lippe ja rannalippe. Tarvikutest milakse
vardahoidjaid, lipuvardaid, mastitarvikuid, liputarvikuid, lipumaste ja lipualuseid. Lisaks ettevote
tegeleb erinevate reklaam-, interjoori- ja tekstiiltoodetele trikkimisega (bannerid, ettevotete
stilistikaga tooted). Vajadusel teostatakse ka keerukamaid eritellimusi. Lipuvabrik OU on ainuke
ettevdte Eestis, kes pakub eksklusiivseid kasitoona 6mmeldud pidulikke esinduslippe. Ettevottes

valmivad Eesti Vabariigi Presidendi lipud. [47]

Lipuvabrik pakub erinevaid teenuseid, milleks on lippude ja tarvikute rent, lipumastide transport,
paigaldus ja hooldus, lippude parandamine, kangale trikkimine, 06side paigaldamine, lippude

naelutamine, kujundust6dd, dmblustddd ning tikkimine ja graveerimine. [48]

Lipuvabriku tootmine koosneb digitriki- ja dmblusosakonnast. Ettevdtte masinapargis on viis
digiprinterit, mis vdimaldavad kiiret ja kvaliteetset trukki erinvatele materjalidele. Tooted
viimistletakse 6mblusosakonnas. Ettevote valmistab 90 protsenti oma toodetest otsast 16puni ise

alustades ja I6petades viimistlusega. [48]

Lipuvabriku koostdopartneriteks on Eesti Lipu Selts, Eesti Vabariigi Presidendi kantselei,

Valisministeerium, Koduomanike Liit, Eesti Kutsekoolide Spordi Liit ja Tallinna Lennujaam. [47]
EttevOttes to0tab 19 tootajat. [49]
4.2. Ettevotte digitruki riist- ja tarkvara

Lipuvabriku tootmine koosneb digitriikitoomisest ja @mblusosakonnast. Ettevdtte masinapargis on 5
digiprinterit, mis vGimaldavad kiiret ja kvaliteetset trikki erinvatele kangastele. DTF printereid on

tootmises kolm ja sublimatsioontriiki printereid kaks. Ettevottes on kasutusel pieso tehnoloogiaga

29



printerid. Allolevas tabelis on ettevottes kasutusel olevate seadmete vordlus. Tabelisse on koondatud

pohiline info seadmete kohta (Tabel 3).

Tabel 3. DTF printerite tehniliste andmete vordlus [50], [51], [52]

Tootja

Mutoh ValueJet VJ-
1628TD

Mutoh ValueJdet VJ-
1938TX

Mutoh ValueJet VJ-
2628TD

niiskustase, RH

Mootmed, mm | 2698 x 950x 1262 2983 x 1134 x 1261 3708 x 950 x 1262

Printimise 8.0-41,5 8.5-415 8.0-415

kiirus, m2/t

Varviskaala CMYK+ LM (light CMYK+ + LM (light CMYK + LM (light
magenta),+ LC (light magenta),+ LC (light magenta),+ LC (light
cyan) cyan) + O (orange) + B | cyan)

(blue)

Tindi thip dispersioonvérv pigmentvarv dispersioonvarv

Tindimaht, mi 1000 1000 1000

Tindipead 2 2 2

Tindipeade madal: 1,5 madal: 2,5 madal: 1,5

kdrgus, mm keskmine:2,5 keskmine: 3,5 keskmine: 2,5
kdrge: 4,0 kdrge: 6,0 kdrge: 4,0

Printimise tindiprinter tindiprinter tindiprinter

meetod

Printimise DOD tindipiiskadega DOD tindipiiskadega DOD tindipiiskadega

tehnoloogia piesoprinter piesoprinter piesoprinter

Maksimaalne 1605 1900 2622

trikilaius, mm

Keskkonna 22-30 22-30 22-30

temperatuur, °C

Keskkonna 40-60 % 40-60 % 40-60 %

Eelised

kdige laiem kangas
mida prindib on 1.6 m

kdige laiem kangas
mida prindib on 1.9 m.
Kdige suurema
varviskaalaga printer.

kdige laiem kangas
mida prindib on 2.6 m

Ettevottes on kuue vérviga DTF printereid Mutoh Valuejet VVJ-1628TD ja VJ-2628TD. Ettevotte
kdige uuem printeri mudel VJ-1938TX on kaheksa vérviga. Kuue vérviga printeritel on lisaks
CMYK-le veel helefuksiinpunane (light magenta) ja heletsuaansinine (light cyan), mis aitavad
varvilleminekuid sujuvamaks teha. Kaheksa varvi printeril on nendele kuule vérvile lisaks veel oranz

ja sinine, mis aitavad saavutada toone, mis CMYK segunemisel head ei tule.
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Allolevas tabelis on toodud sublimatsiooni tehnoloogial p&hinevate printerite andmed. Ettevottes on

kasutusel kaks Epsoni pinrterit. (Tabel 4).

Tabel 4. Sublimatsiooni printerite tehniliste andmete vordlus [53], [54]

Tootja

Epson Surecolor SC F9300
(sublimatsioon)

Epson Surecolor SC F9200
(sublimatsioon)

Modtmed, mm

2620 x 934 x 1332

2.620x 1.013x 1.314

Printimise kiirus, m2/t kuni 109 kuni 97

Varviskaala CMYK CMYK

Tindi tulp dispersioonvarv dispersioonvarv

Tindimaht, mi 1,500 1,500

Minimaalne tilga suurus, pl | 4 53

Printimise meetod tindiprinter, PrecisionCore™ PrecisionCore™ TFP
TFP tindiprinter

Printimise tehnoloogia Ultrachrome® DS Ultrachrome® DS

Trikiteravus, DPI 720 x 1440 720 x 1440

Paberi formaadid

A0 (84,1x118,9cm), Al
(59,4x84,1 cm), A2 (42,0x59,4
cm), 64 " (162,6 cm), 44 "
(111,8 cm), 36 " (91.4 cm), 24
" (61,0 cm)

A0 (84.1x118.9cm), Al
(59.4x84.1cm), A2
(42.0x59.4cm), A3 (29.7x42.0
cm), 17 " (43.2 cm), 24 " (61.0
cm), 36 " (91.4 cm), 44 "
(111.8 cm), 64 " (162.6 cm)

Sobiv paberi paksus, mm

04-1

0,08-1

Sobiv paberi kaal, g/m?

75 vOi raskem

75 vOi raskem

Kuivatamise meetod

kuumpress, kalander

kuumpress, kalander

Eelised Kiirem kui vanem versioon. -
Enamasti tehakse sellega kdik
to0d.
Puudused - vanem mudel, aeglasem,

kasutatakse erandkorras kui
tellimusi on palju.

Lipuvabrik OU-s kasutatakse Ergosoft tarkvara, mis on kasutusel pdhiprogrammina. Ergosoft

tarkvara on RIP (Raster Image Processing) tarkvara ehk rastergraafika tarkvara [55].

RIP tarkvara, mille hulka kuulub ka Ergosoft nime all toodetav tarkvara, on laialdaselt kasutuses
digitriiki todstuses. Tarkvara to6tleb pildifaili ning saadab selle printerisse. Antud tarkvara vdimaldab
pusivat, varvikorrektset ja kdrgkvaliteetset tulemust printimisel tekstiilmaterjalidele, laia formaadiga
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toodetele, kunsti reproduktsioonidele. [55]

Ettevote eelistab komposiit-pdfi, kus fondid on tehtud kurvideks ning pildid kujundusse integreeritud.
Resolutsioon oleneb kanga laiusest. Lipukangale laiusega 1,8- 2,2 m, ei ole vaja suuremat
resolutsiooni kui 100-150 dpi. Kuni 1,6 m laiuses lipukangale trikkivale masinale peab resolutsioon
olema 150-200 dpi. Vaikseformaadiliste ja fotoprintkvaliteeti ndudvatele trukistel on resolutsioon
150-300 dpi. Siia alla kuuluvad tooted: vimplid, fotopadjad, seinapildid jt. [56]

Igale prinditavale kangale tehakse varviprofiil (Joonis 11), sest kangaste omadused on erinevad ning
varv imbub kanga sisse erinevalt. Tehakse Uks varviprofiil paksemale ja Uks Ghemale kangale.
Kalandris lastakse kangad aeglaselt l&bi selleks, et reguleerida varvi stigavust. Mida aeglasemalt
kangas liigub, seda voimalikult palju varvi imbub paberilt kangale. Ka siin tuleb teha proovprinti, et

kontrollida, kuidas vérv jaab kangale peale, kui palju kangas kahaneb ning kui palju vérvi vastu votab.

@

Joonis 11. Vérviprofiili kaardid ettevottes seinal

Ettevottes Lipuvabrik OU lipukangad trilkitakse CMYK vérvitoonides. PDF faili salvestamisel
valitakse PDF/X-1a:2001 v&i 2003 ning salvestatakse trukifailid ICC profiilis ISO Coated v2 (ECI).
[56].

4.3. Peamised tekstiilmaterjalid digitrtkiks

Lipuvabriku pdhitegevusalaks on digitrikk lipukangastele, lisaks teostatakse digitrikki erinevatele
poliiesterkangastele. Trukitakse sisustustekstiile, nditeks padjad, linikud, laudlinad, pildid, kardinad,
lambikatted, toolikatted. Samuti tuleb ettevote vastu klientide eri soovidele ning valmistatakse

erinevaid stilistikaga tooteid, nditeks kaelaratikud, sallid, lipsud, kandekotid, pdlled, T-sargid.

Lipuvabrik tellib oma kangad enamasti Sakasamaalt, tootjaks on Georg Otta Friedrich, kellel on 70-
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aasta pikkune kogemus tekstiilitoostuses. Ettevotte toodab kuus ligikaudu 3,3 miljonit ruutmeetrit

valmis kangast [57].

Kohapeal kasutatakse juba eeltdddeldud kangast, seega Lipuvabrikus kanga eeltd6tlemist ei toimu.
Juhul kui kanga naturaalse kiu sisaldus on kérgem, rakendatakse kangale eelt66tluse protsessi, mille
kaigus liimitakse slnteetiline tekstiilmaterjal (liimitdppidega) originaalkanga kiilge kuumpressimise
teel. Lipuvabrik OU praegusel hetkel oma tehnoloogias muud eeltd6tlust ei rakenda. Prinditakse

ainult valgele kangale, sest valget varvi eraldi printerites ei ole.

Digitrikkimiseks on kohapeal valikus erinevad tekstiilmaterjalid, milleks on [48]:

e Lipukangas (paks/6huke) on kerge ja dhuline materjal, trikk jadb mdlemalt poolt ndha ning
sobib kasutamiseks avatud ruumis.

e Airmesh kangal on véikeste Ohuaukudega tekstuur. Sobib hé&sti kasitamiseks tuulistes
kohtades, Ghuline ja seega tuuletakistus on vaike

e Dekotex on tihe ja tugev mati pinnaga kangas, mis sobib seinapiltide, lambikatete ja
laudlinade valmistamiseks.

e Veluur on pehme sametine kangas, mati pinnaga. Sobib erinevate toodete valmistamiseks,
naiteks padjakatted, seinapildid, kardinad, laudlinad, linikud ja toolikatted.

e Mooblisamet on paks, tugev ja vastupidav kangas, mis sobib toolipGhjade, toolikatete ja
suurte patjade valmistamiseks.

e Kanvaa on jamedakoeline struktuurne kangas. Sobib linikute, lambikatete, seinapiltide ja
toolikatete valmistamiseks.

e Satiin on laikiva pinnaga pehme kangas. Sobib kaelaratikute ja lipsude valmistamiseks.

Lipukangast on kahte sorti: paks (Joonis 12) ja 6huke (Joonis 13). Ohuke lipukangas (labikumav)
sobib blokk-kardinate vdi tekstiilist vaheseinte valmistamiseks. Paks lipukangas (paksu koega) sobib

kardinate ja laudlinade valmistamiseks. [48]

Néiteks (ranna)lippude, bénnerreklaamide kasutatakse vorgusilmatekstiili (Joonis 12), mis on
vastupidav. Lipukangas Beach 6953GS on paksem, ilmastiku- ja tulekindel. Paksem lipukangas sobib

tuulises piirkonnas ning korges mastis. Allolev tabel kirjeldab lipukanga tehnilisi andmeid (Tabel 5).
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Tabel 5. Lipukanga Beach 6953GS tehnilised andmed [58]

Tehnilised andmed:

Kasutusalad

lipp, rannalipp, banner

Kanga laius 253 cm
Kaal 110 g/m? (+3 %)
Materjal 100% poluester

Trukkimisprotsess

otsetriikk sublimatsioonivarvidega

Funktsioonid

tulekindel

Joonis 12. Lipukangas Beach 6953GS [58]

Lipukangas Jetflag 6144BGS on 6hem. (Joonis 13). Allolev tabel kirjeldab lipukanga tehnilisi

andmeid (Tabel 6).

Joonis 13. Lipukangas Jetflag 6144BGS [59]
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Tabel 6. Lipukanga Jetflag 6144BGS tehnilised andmed

Tehnilised andmed:

Kasutusalad lipp

Kanga laiused 183 cm, 220 cm, 253 cm, 260 cm
Kaal 110 g/m? (+3 %)

Materjal 100% poluester

Trukkimisprotsess

otsetriikk sublimatsioonivarvidega

Funktsioonid

ilmastikukindel

Lipukangas Beach 6953GS sobib paremini b&nnerite ja rannalippude valmistamiseks kui Lipukangas
Jetflag 6144BGS.

4.4. Digitruki tootmisprotsessi isedrasused

Digiprintimise protsessis on oluline 6huniiskuse tase printimise ruumides. Lipuvabrik OU-s on ige
dhuniiskuse tagamine véljakutseks. Ohuniiskust on keeruline hoida iintlasena, see muutub vastavalt
ilmale ning sdltub ventilatsioonist. Naiteks, suvel kui temperatuurid on tle 20C ja sajab, siis
ohuniiskus on kdrgem. See mdjutab elektroonikat, vdivad tekkida lihised, kaablid okstideeruvad.
Enamasti sellised probleemid tekkivad DTF meetodiga printimisel. Talveperioodil 6huniiskus on
madal ehk 6hk on kuiv ja tehiskiu t66tlemisel tekib staatiline elekter. Siinteetiline kangas omandab
ohuliikumisest elektrivélja ning varvimise kadigus varvitilk liigub labi kanga ning seejérel tagasi

pinnale. Selle véltimiseks tuleb regulaarselt puhastada varvirenn varvijaakidest.

Sublimatsiooni printeritega seda probleemi reeglina ei ole. Sublimatsiooni tehnoloogia puhul on
Ohuniiskuse mdju protsessi kaigus teistsugune. Liialt kuiv 6hk paneb paberi, mille peale prinditakse
muster, kokku tdmbuma. Varvi paberi sisse imbumisel paber paisub ning varviga ala hakkab venima.
Sel juhul vbib paber lainetama hakata ja tindipea vdib rikkuda dra pinna (paberile v@ivad tekkida
varvitapid pea nuhkimisel vastu pinda). Liigse niiskuse puhul taolisi probleeme ei teki, aga paber
tuleb eelnevalt kuivatada kuivatusplaadil. Allolev tabel kirjeldab Lipuvabrik OU ideaalseid tooruumi

tingimusi.
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Tabel 7. T66ruumi tingimused

Tingimused Uhik

Ohutemperatuur 20°C

Ohuniiskus 30-60 RH, ideaalne 40-50 RH
Valgus paevavalguse lambid
Keskkond tolmuvaba

Paevavalguse lambid annavad ruumis péikesevalguse spektri, et tingimused oleks v@imalikud
sarnased pédevavalgusega, soojem valgus muudab kanga tooni ning hiljem vdib selguda, et ekraani
peal olev pilt ei pruugi olla tapselt samades toonides triikisel.

Trikinduses on suurimaks probleemiks tolm. Tolmu kogunedes triikiplaadile, tekitab see ebatasaseid
trikijooni. Samuti muudab tolm varvi edastamise halvemaks [60]. Peab jarjepidevalt puhastama

prindipindu, et tolm ei tekiks uuesti kangale, selleks tommatakse tihti tolmu tolmuimejaga.
4.5. DTF tooprotsess

DTF (Direct-to-fabric) on iiks tehnoloogiatest, mis on kasutusel ettevéttes Lipuvabrik OU.

DTF tehnoloogia kohaselt piserdatakse tint kanga pealispinnale, tint seguneb kanga kiududega,
imendub kiududesse, selle tulemusel k&ega katsudes ei ole tunda, et pinda on t66deldud.

Digitriki tooprotsess saab alguse kliendi soovist teha digitrikk kangale, et luua erinevaid

tekstiilitooteid, vastavalt kliendi soovidele ja vajadustele.

Lipuvabrik OU kasutab oma tootmises Mutoh ValueJet printereid (Joonis 14). DTT printereid on
ettevdtte masinapargis kokku kolm, mis vdimaldavad heakvaliteedilisi ja Kkiireloomulisi triikke

erinevatele kangastele.

Printimiseks sobivad kangad, mille kiu koostiseks on 100 protsenti pollester. Puuvillasele kangale ei
ole hetkel vGimekust triikki teostada. Ettevottel on kohapeal palju erinevaid kangaid, millest on
Kirjutatud lahemalt peatiikis 4.3.

36



Joonis 14. Mutoh Valuejet VVJ-1938TX [61]

DTF- triiki tooprotsessis on jargmised etapid:

45.1.

Kliendi vajaduste véljaselgitamine. Digitaalse tinditriiki protsess algab kliendi vajaduste
valjaselgitamisest, tépsustatakse millist toodet klient vajab ning séltuvalt sellest millist
tehnoloogiat, kangast ja vérvi kasutatakse.

Trikifaili koostamine. Vastavalt trikiteostaja parameetritele kliendi voi kliendi soovil
ettevote poolt valmistatakse ette trukifail, mis on reeglina PDF. formaadis. Kujunduse
tegemisel kasutatakse kas raster- v0i vektorgraafikat.

Trikiettevalmistus tootmises. Jargmisel etapil tehakse ettevalmistuse trikkimiseks
(seadistatakse masinaid, tehakse vajadusel eeltdotlus, tehakse proovitrikk).

Trikkimise protsess. Tint kantakse otse kanga pealispinnale ning tint seguneb kanga
kiududega, imendudes kiududesse.

Tindi kinnistamine. Peale triikkimise protsessi I6petamist toode eemaldatakse ja kuivatatakse.
Protsessi 18ppfaasis laheb kangas kuumpressi, kus kinnistatakse tindivarv, et saavutada

kuuma- ja veekindlus. Viimase etapina kangas pestakse labi kiirpesu programmiga.

Trikiettevalmistus tootmises

Ké&esolevas peatikis kirjeldatakse tdpsemalt, kuidas toimub triki ettevalmistusprotsess, mis on ks

olulisemaid kogu protsessis.

Koigepealt enne printimise algust vaadatakse Ule ettevalmistatud failid ,,Ergosoft” vt lisa

programmiga. See on ettevdttes kasutusel pdhiprogrammina ning selle programmi eesmérk on juhtida

printerite t66d. Programmis seadistatakse prinditava triki méddud ja tiikkide arv ( kui mitu takki on

tellimuses kirjas) — nditeks on v&imalik 16pmatuseni paljundada sama triikki. Ohukesele lipukangale

lisatakse varu 2 protsenti pikkusesse ning lprotsent laiusesse juhuks kui kangas peaks kahanema

peale tootlust kalandris. Samuti jaetakse 6mblusvaru, et dmblejad saaksid kanga 6iges moddus katte,
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et hiljem ei tekiks olukorda, kus jaab kangast puudu.

Samuti on oluline kontrollida, et md6dud vastaksid tellimuslehel olevate mddtudega. Voib juhtuda
olukord, kus kujundaja on kull &ra salvestanud 6iged mdddud, kuid programmi tottu jaéb sisse viga
vOi moddud ei salvestata Ule. Vigade véltimiseks kirjutatakse méddud todlehele, et saaks kontrollida

kas need on vastavuses tellimusega.

Uldjuhul pole vajadust jooksvalt enne iga triikki printereid seadistada. PShjalikum seadistamine

toimub esmakordsel tilesseadistamisel.

Esmakordsel tUlesseadmisel pannakse paika jargmised punktid:
e varvide hulk,
e varvide kogus,
e varvide segunemise vahekord,

o kontrollitakse, kas pea passid on suinkroonis.

Uleminekud, teatud varvitoonid ja suuremad kaetud pinnad vdivad aeg-ajalt parima tulemuse
saavutamiseks nduda seadistust. Parima tulemuse saavutamiseks tuleb enne trikki seadistada
printerid. Olenevalt disainist saab muuta triki resolutsiooni ning passide arvu, saades kiirema
printimiskiiruse voi kvaliteedi. Tasub meeles pidada, et printimise kiirus ja triki kvaliteet on
omavahel korrelatsioonis. Mida aeglasem on printimise kiirus, seda kvaliteetsem j&ab trukk ning

vastupidi. Kiirem printimiskiiruse puhul jaab triki kvaliteet madalam.

Joonis 15. Kangarullid tootmises
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Enne trukkimisprotsessi tuleb eelmisest t60st jaanud vérvi jaé&gid dra puhastada, et need ei satuks
jargmise to0 peale. Seejarel voetakse riiulist kangarull (Joonis 15) ning pannakse printerisse. Kangas
tdbmmatakse poolile nii, et ei jaaks kortse ja kanga tasapind oleks sile ning ei lainetaks. Kangas

kinnitatakse poolile (Joonis 16) ning alustatakse printimisega.

Joonis 16. Kanga fikseerimine poolidele enne trikkimist

Kanga paigaldamisel printerisse on oluline, et kangas ei oleks viltu. Printimisel on esimesed viis
meetrit kdige kriitilisemad, kui kangas ei jookse otse, tuleb see l&bi 18igata ja paigaldada uuesti. Juhul
kui kangas jaab viltu, siis ta vdib hakata lainetama ning triikkimisel jdavad lainete kohtadele mustad
triibud. Samuti peab jalgima, et téopinnad oleksid puhtad, ei oleks varvipritsmeid, et rullikute pealt

valge kanga peale ei satuks vérvijaake, et pead oleksid alati puhtad ning ei oleks ummistunud.

Joonis 17. Proovitiiki mélemad pooled
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Tehakse proovitrikk (Joonis 17) ning tulemus vaadatakse Ule, vdrreldakse kanga varvitooni printeri
varvitooniga, kontrollitakse et varv ei valguks laiali, et seda oleks piisavalt — ei liiga palju ega liiga
vahe. Vaadatakse Ule ka m6ddud. Kui kdik sobib, trikitakse edasi ning prooviosa hiljem ldigatakse

ara.
4.5.2. Trikkimise protsess

Kui fail on trikkimiseks valmis, voetakse kanga rull ja paigutatakse kangas printerisse spetsiaalsele

poolile ning kinnitatakse otsad. Toote trilkkimise protsess algab siis kui testtrikk vastab ootustele.

Jalgima peab, et toote pealispind jaéks sile, ilma kortsudeta ja ei lainetaks. Valtimaks toote paigast
nihkumist trikkimise ajal, tuleb toode kinnitada spetsiaalsele poolile (Joonis 16) Need on tdhtsamaid
asju, mida tuleks enne trilkkima asumist jalgida, et saavutada kvaliteetne triikk. Tuleb veenduda, et
toote pealispinnal ei oleks vaikeste tahkete aine osakeste kogumeid ehk tolmu vdi muud mustust. Kui
toote pinnale jaab mustus, printer trilkib mustuse osakestest tile ning hiljem mustuse eemaldudes jaab

trukk ebakvaliteetne. Selleks, et seda véltida tommatakse pind enne triikkimist puhastusrullikuga ule.

Seejdrel arvutis viimast korda vaadatakse fail le ning saadetakse printerisse. Suurema t66 puhul
kasutatakse ka Nite toostuslikku soojuskiirgurit (Joonis 18), mis to6tab soojuse edasi kandumise

pbhimdttel, kuivatades kiiremini tinti ja sellega Kinnitatakse paremini trikk.

Joonis 18. Soojuskiirguri kasutamine vérvi paremaks kinnitamiseks

Juhul kui vOetakse kangas, mis on juba vérvitud ja tahetakse saada sama varvi, tuleb seadistustest
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modda minna ning lisada sellist tooni, et varv oleks vdimalikult sarnane kanga vérvile. Siin on oluline
aru saada, kus on 6ige varvipunkt skaalal. Programmis jadvad varvid tumedamad kui kangal ning
alati tulemus ei ole sama, mis peaks olema Pantone varvikaardi jargi. Kui tegemist on pooltoonidega,

mis koosnevad mitmest varvist, tuleb katsetuse meetodil otsida 6iget skaalat.

Tihti probleemiks lipukanga printimisel on heledad toonid. Lipukangas peab olema varvitud

mdlemalt poolt, kuid heleda varviga varvimisel vérv ei ole piisavalt intensiivne.

Kui printer on ldpetanud tootele trikkimise, eemaldatakse kangarull poolilt ning see laheb

kuumpressi.
4.5.3. Tindi kinnistamine

Kui kangas on printerist eemaldatud, toimub 16plik kuivatamine kuumpressi (kalander) all, kus varv
kinnitub (Joonis 19) ning htlasi saavutab vastupidavuse, pesu-ja kulumiskindluse. Samuti muudab

see varve saravamaks. Kui jareltodtlust ei ole korralikult tehtud, vBivad vérvid pesemisel laiali minna.

Joonis 19. Kalandri seadistamine

Lipukangastel kasutatakse kahte kaitsepaberit, sest triikitakse kanga mélemale poole. Kaitsepaberi
eesmark on vildi kaitsmine, et hoida &ra jargmise t66 maardumist. Lipukanga pressiti temperatuuril
193 kraadis. Pressimise kiirust reguleeritakse vastavalt olukorrale. Pressimise Kiirus oli 0,6 meetrit
minutis ehk 6 m 10 minuti jooksul. Vahepeal tekivad rasvaaurud ja siis peab jalgima ,et rasv ei tilguks
tlevalt kangale.
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Joonis 20. Kuumpressitud kangas

Fotol (Joonis 20) on ndha kalandrist l&bi pressitud kangas. Niud on tekstiilmaterjal valmis
jareltéotluseks. Viimase etapina jareltootluse protsessi kaigus pestakse lipukangad labi selleks, et
eemaldada kangalt Uleliigne vérvijaak. Samuti pesu kaigus loputusvahendi kasutamine aitab hoida
valge lipukanga puhtana. Naiteks, kui lipp on vélitingimustes, siis peale vihmasadu kuivamisel lipu
varv vOib muutuda pruuniks voi tekivad mustad randid. Pesu spetsiaalse vahendiga vélistab selle
probleemi. Pesemisel kasutatakse kiirpesu tstklit (15-30 min), loputusvahend teeb kanga pehmeks,

seda on parem triikida ning dmmelda.
See on DTF triki tooprotsessi viimane etapp ning kangas on kasutamiseks valmis.
45.4. Lipuvabrik OU digitriiki standard DTF alusel

Logolipp on ettevGtte visiitkaart ja identiteedi kandja (Joonis 21). Logolipp valmib trikituna
spetsiaalsele ilmastikukindlale lipukangale. Lipukangast on dhukest (115 g/m?) ja paksemat (165
g/m?). [62]
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Joonis 21. Logolipp [62]

Lipule valitakse materjal sdltuvalt kasutamise otstarbest ning kohast. Digitrikki kasutatakse ainult
Ohukese lipukanga puhul. Logolipud valmistatakse kahe kuni kolme t6dpaevaga. Erandjuhtudel ka
Kiiremini. [62]

Tabel koosneb Uheksast erinevast punktist, mis on antud digitriiki tehnoloogias olulised. Autor on
punktides kirjeldanud pdhilised td6sammud, mis on vajalikud, et tagada vajaliku triki kvaliteet. Lisas
5 olevas tabelis on toodud logolipu digitriiki standardi kaart (Tabel 9). Standard p&hineb DTF triki

meetodil. Tabel on koostatud lahtuvalt digitriki kontseptsioonist.

Vélja on toodud jargmised punktid:
e tekstiilid, kus on tekstiilmaterjalide kirjeldus,
e riistvara loetelu, mis on kasutusel ettevottes,
e tint, mis on kasutusel printerites,
o tarkvara, kus kirjeldatakse programmi seadistamise samme,
e abimaterjalid, kus antakse Ulevaade ettevdttes kasutusel olevatest abimaterjalidest,
¢ tehnoloogia, kus on dra toodud tdoprotsessid ja nende jarjestus,

e Omblusvaru.
4.6. Sublimatsioontruki tooprotsess

Sublimatsiooni triki tooprotsessis on erinevad etapid. Esmalt trukitakse printeriga kujutis selleks
mdoeldud spetsiaalsele sublimatsiooni siirdepaberile, seejérel pressitakse kuumutatud rullide vahel

kujutis paberilt kangale.

Lipuvabrik OU kasutab tootmises printereid Epson Surecolor FCf9200 ja F9300 mudeleid (Joonis
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22). Triki kinnitamiseks kasutatakse Monti Antonio mod.75T-2000 (Joonis 23) kalandrit, mille
trikilaiuseks on 2 m voi laiemate kangaste jaoks suuremamdddulist kalandrit Monti Antonio mod.
901-1/2600. Monti Antonio mod. 901-1/2600 kalandriga saab pressida kuni 2.6 m laiusega kangaid.

Kalandreid kasutatakse enamasti siis, kui on vaja toota jatkuvat kangast. Sellistel masinatel on
kuumutatud rullid ja mitmed neid toetavad rullid, mis kontrollivad paberi ja kanga jatkuvat litkumist.
Trikitud paber ja kangas so0detakse koos kalandrisse ja sublimatsioon leiab aset kuumuse ning
pressimise tulemusena, kui trikitud paber ja kangas saavutavad kontakti. Parast seda keritakse

trikitud kangas ja kasutatud paber eraldi rullidele. [63, p. 520]

Sublimatsioontriiki tehnoloogias sulandub sublimeeritav tint kuumpressi meetodil poliiester kangasse
materjali tekstuuri muutmata. [14]

wywy
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Joonis 22. Epson Surecolor SC F9300 [54]

Trikkimise esimeses faasis prinditakse vajalik kujutis peegelpildis sublimatsioonprinteriga
spetsiaalsele siirdepaberile. Teises faasis asetatakse paber kangale nii, et triikitud pool on vastu
toodet, seejarel seda kuumutatakse pressi all korgel temperatuuril ettendhtud aja jooksul.
Kuumutamise kaigus muutub vérv tahkest gaasiliseks ning varvi molekulid imbuvad materjali sisse.
Sublimatsioontriikki on véimalik kasutada kangal, mis sisaldab vahemalt 70 protsenti poliestrit,
reeglina kasutatakse heledaid kangaid. Méérav on kanga vastupidavus kuumusele, sest pressi all on
temperatuur ligi 200C. [14]
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Joonis 23. Kalander Monti Antonio mod. 75T-2000 [64]

Sublimatsioontrikis kasutatakse silnteetilisi kangaid vdi vahemalt 70 protsendilise sisaldusega

heledat vérvi kangaid. Mida rohkem stinteetilist kiudu ja mida vahem puuvilla kangas sisaldab, seda

parem on printimise kvaliteet ehk kangas imab paremini varvi. Juhul kui kanga puuvilla sisaldus on

korge, vajab kangas eeltotlust. Eeltootluse protsessi kédigus puuvillase kanga kulge liimitakse

stinteetiline tekstiilmaterjal, millel on véikesed liimitépid. Seda p6himdtet saab vorrelda liimiriidega.

Enne proovitriki tegemist liimitakse stinteetilise tekstiilmaterjali karedam pool originaalkanga kiilge

pressimise teel. Sunteetiline kiht muudab varviimavuse paremaks ning hoiab vérvi enda sees. Iima

stinteetilise tekstiilmaterjali kihita varv ei jadks kiilge ning laheks laiali. Lipuvabrik OU praegusel

hetkel oma tehnoloogias muud eelt6tlust ei kasuta.

Sublimatsiooni triiki téoprotsessi etapid:

Trokifaili koostamine. Vastavalt triikiteostaja parameetritele kliendi poolt valmistatakse ette
trikifail, mis on reeglina PDF formaadis. Kujunduse tegemisel kasutatakse kas raster- voi
vektorgraafikat.

Trikiettevalmistus tootmises. Jargmisel etapil tehakse ettevalmistuse trukkimiseks
(seadistatakse masinaid, eeltodtlus kui vajalik, vaadatakse ule varviprofiil, tehakse
proovitrikk).

Trikkimise protsess. Trikkimise esimese faasis prinditakse vajalik kujutis peegelpildis
spetsiaalsele sublimatsioonipaberile.

Kuumpressimine. Peale printimise protsessi I6petamist toode eemaldatakse ja viiakse
kuumpressi. Hiljem kantakse kuumutamise kdigus vérv sublimatsioonipaberilt kangale.
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4.6.1. Triukkimise protsess

Triikifailid avatakse ettevotte pohiprogrammiga, milleks on ,,Ergosoft®. Programmis paigutatakse
kujutised alati pikkusesse. Samuti vaadatakse, et kujutiste paigutus paberil oleks vdimalikult saastlik.
Selleks vaadatakse kBik kéesolevad tellimused ule ja proovitakse neid omavahel (ihendada ja samal

ajal valja printida. Kujutised prinditakse paberile peegelpildis.

Paber on oluline komponent tulemuse saavutamisel. Fotol on néidatud kuidas toimub kujutise
printimine sublimatsiooni siirdepaberile (Joonis 24). Ulekandvaks materjaliks on sublimatsiooni
siirdepaber, millele trikitakse peegelpildis soovitud kujutis. Siin kohal on tahtis teada, et

sublimeerimiseks mdeldud paber ei ole tavaline paber.

] S E‘ : T

Joonis 24. Sublimatsiooni paberile kujutise printimine

Tulenevalt siirdepaberi omadustest, eristavad tavalisest paberist jargmised omadused [65]:
e paber vabastab kuumutamisel vérvaineid,
e paber talub kuumpressimist korgel temperatuuril,

e kuumutamisel sailitama oma mdo6tmed.

Sublimatsioonipaberi kasutamise eelised [66]:
e soodsam omahind (paber on odavam kui otsetriikiks vajalik coating kangal);
e Kkiirem pressida — Kalandris on oluliselt suuremad Kiirused;
e erksamad varvid,

o labipesemist ei vaja — tindijadgid jadvad paberisse, mitte ei voola kangalt veega maha.
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Sublimatsiooni meetodil printimisel kasutatakse erinevat paberit, moned on paksemad, moned
Ohukesemad. Paksem paber imab rohkem varvi ning annab valja ka rohkem varvi. Néiteks, punane
varv imendus paberi sisse laiguti, punast varvi imas paber paremini kui teisi véarve. Seega peale
sublimeerimist jai see kangale nagu marmor. Osad paberid on rohkem Kkleepuvad, mis jadavad
kalandris kanga kulge kinni. Neid kasutatakse venivate vdi lihemate kangaste puhul, kangas kleepub
paberi kiilge ning ei liigu paberi suhtes. Kalandrist vélja tulles peab rebima otsad lahti. Neid pabereid
kasutatakse siis, kui kangas kipub kokku tdmbuma v&i kortsuma. See ennetab kahanemispraakide

tekke venivatele kangastele.

Sublimatsiooni paberil 18igatakse nurgad &ra, et paber jookseks sirgelt ning ei hakkaks loperdama.
Paberi &&red teibitakse, et pooli kullge kleepida. Kujutistele jaetakse 0,5 cm varu. Kui printimine on

I6petatud IGigatakse paber labi ning jaetakse pool meetrit varu.

Paberi katmisel varviga on oluline jalgida, et paber oleks kogu ulatuses kaetud. Oluline on seadistada
varviprofiil digeks, et varvikogus oleks optimaalne. Seejarel testitakse, kas varvikogus on piisav ning
vastavalt tulemusele muudetakse varvikogust. Juhul kui on vaja muuta varvi intensiivsust, siis
liigutakse tasakaalupunktist kas tlesse vi alla (suurem varvikogus versus vaiksem vérvikogus). Seda
on vdimalik programmis muuta, valides skaalal 0-400 sobiva, tavaliselt on keskmine néitaja 300. Kui
soovitakse heledamat varvi, liigutakse skaalal 300-st allapoole, kui tumedamat — 300-st Ulesse poole
kuni 400-ni. Programmis on véimalik muid seadistusi samuti muuta. Néaiteks kui on nelja varvi trikk,
saab suurendada vajaliku varvi kogust selleks, et vérv oleks intensiivsem ja kataks paremini. Siin
vOib tuua nditeks mustaks varvitud kanga, millest dmmeldakse kotte. Probleem tekib dmblemisel, kui

ndel jatab heledad augukesed ning neid tuleb katta mustaga néiteks vildikaga.

Kui kangal voi tootel on dmblused, siis sublimatsiooni tehnoloogiat kasutades jadvad 6mbluste kohad
varviga katmata, varv ei kata dmbluste tleminekut. Kangas on sel juhul paberi suhtes eri kdrgusel
ning vérvillekandmine kangale ei ole Uihtlane tekkivate 8huvahede t6ttu. Sel puhul vdib abi olla kui
pressida kdvemini, kuid ka siis paberit on keeruline suruda tihedalt vastu kangast, sest paber ei suru

ombluste vahede sisse.

Lippude trikkimisel kasutatakse DTF meetodit. Kuid paksemale lipukangale sublimeeritakse osad
pidulikud lipud voi pidulike lippude detailid kui klient soovib aplikatsioondmblusest veidi soodsamat

varianti.
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4.6.2. Paberilt truki pressimine kangale

Sublimeerimisel kasutatakse Monti Antonio mod.75T-2000 kalandrit, millega pressitakse kuni kahe
meetri laiusele kangale. Trukitud paberipool paigutatakse kalandrisse ning siirdepaberi triikipind jaab
tlespoole ja selle peale paigutatakse kangas parema poolega vastu siirdepaberit (Joonis 25). Kangas
paigutatakse kalandrisse sirgelt, ei tohi jd&da volte ega kortse ning ultusaar peab olema paberi servaga
paralleelselt. Vaadatakse ule, et ei oleks lahtiseid kiude vo&i tolmutikke ning kaiakse

puhastusrullikuga tle enne pressi alla panemist.

Joonis 25. Sublimatsiooni siirdepaberilt kujutise pressimine kangale

Kangarull asetatakse kalandri ette ning kangas laotatakse sirgelt kuumpressi lauale, kus see
s00detakse kaitsepaber peal kalandri kuumpressi rullide vahele. Kuumpressi rullid on kuumutatud.
Kui kangas ja paber saavutavad kontakti, siis toimub vérvainete llekandumine sublimatsiooni

siirdepaberilt tekstiilmaterjalile. Alljargnev skeem kujutab kalandri to6pdhimatet (Joonis 26).
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© Feed nip © Process nip
© Main roll / secondary roller nip © Running nip

Joonis 26. Kalandri t66p6himdte [67]

Viie meetri kanga pressimiseks kulub umbes 10 minutit. Kujutistel vdiks olla kolm meetrit vahet, et
oleks aega juhul, kui peab teisi toid peale panema. Kangas lastakse labi pressi kahe (sublimatsiooni
ja kaitse) paberi vahel kdrgel temperatuuril (190-200C). Mida kauem on kangas kalandris, seda
rohkem varvi imbub kanga sisse. Vahel lastakse kangas ka kaks korda labi kalandri selleks, et kangas
kahaneks. Kahanemise puhul peab jalgima, et see toimuks mdlemas suunas. Kangas ei tohi olla pinge
all. Oluline on teada, kui palju antud temperatuuril kangas kokku tdmbub. Néiteks, kanvaa ei kahane
nii palju kui teised kangad. Alloleval fotol on néha sublimeeritud triikk kangal (Joonis 27). Sellest

kangast valmivad dekoratiivsed kandekotid. Selle toote digitriiki standardit saab vaadata lisas 6.

Joonis 27. Valmistrikk kangal
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Sublimatsioontriki protsessi 18pus riputatakse kangad stangele sirgelt rippuma voi laotatakse lauale.
Kaitsepaber visatakse &ra, sest seda ei ole mottekas uuesti kasutada.

4.6.3. Lipuvabrik OU digitriki standard sublimatsioontriiki alusel

Dekoratiivne kandekott, kus esipool on Uleni trikitud (Joonis 28). Esipoolele jaéb kujutis ning

tagumine pool ja sangad on thevérvilisest puuvillasest kangast. Kott on mddtudega 40x 35 cm.

Joonis 28. Dekoratiivne kandekott [68]

Lisas 6 olevas tabelis on toodud dekoratiivse kandekoti digitriiki standardi kaart (Tabel 10). Standard

pohineb sublimatsioontriki meetodil. [68]

Tabel koosneb Uheksast erinevast punktist, mis on antud digitriiki tehnoloogias olulised. Autor on
punktides kirjeldanud p&hilised té6sammud, mis on vajalikud, et tagada triiki kvaliteedi. Lisas 6
olevas tabelis on toodud logolipu digitriiki standardi kaart (Tabel 10). Standard pd&hineb

sublimatsioontriiki meetodil. Tabel on koostatud lahtuvalt digitriki kontseptsioonist.

Vélja on toodud jargmised punktid:

tekstiilid, kus on tekstiilmaterjalide kirjeldus;

riistvara loetelu, mis on kasutusel ettevdttes;

e tint, mis on kasutusel printerites;

e tarkvara, kus kirjeldatakse programmi seadistamise samme;

e abimaterjalid, kus antakse Ulevaade ettevottes kasutusel olevatest abimaterjalidest;
e tehnoloogia, kus on dra toodud tooprotsessid ja nende jarjestus;

e Omblusvaru.
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KOKKUVOTE

Loputod eesmargiks oli kaardistada Lipuvabrik OU-s kasutusel olevad digitriki meetodid ja
tooprotsessid selleks, et koostada digitriki standard. Kédesoleva 16put6d raames valmis digitriki
uldstandard. Lisaks koostas t60 autor kahe erineva Lipuvabrikus kasutatava tehnoloogia digitriiki
standardid, millest Giks pdhineb DTF- ja teine sublimatsioontriiki tehnoloogial. Standardi koostamisel
lahtuti digitriki kontseptsioonist, mille jargi digitriiki neli pdhielementi on riistvara, tarkvara, tindid
ja tekstiil. Nende elementide digel valikul ning nende omavahelisel sobivusel saavutatakse vajalik

trikikvaliteet.

LOputdd teoreetilises osas kasitleti DTF- ja sublimatsioontriki tehnoloogiaid, digitriiki eeliseid
traditsiooniliste triikitehnoloogiate ees. Kirjeldati digitrikis kasutatavaid varve ja kangaid. Samuti
uuriti digitriiki tehnoloogia eeliseid traditsioonilise triiki tehnoloogia ees. Digitriikk on 6konoomsem
ja efektiivsem. Vorreldes traditsioonilise triikiga sisaldab digitriki protsess vdhem etappe ja toode
jéuab turule kiiremini. Seda kdike eeldusel, et on olemas tootele vastav printer, tarkvara, kangas ja

Varv.

Too empiirilises osas tutvustati Lipuvabrik OU-d, ettevdttes kasutatavaid printereid, tarkvara,
materjale ja vérve ehk digitriki protsessi alustalasid. Peatiikis 4.4 kasitletakse ruumide tingimusi,
lisaks digitruki sisenditele on olulised triki hea tulemuse saavutamiseks naiteks ruumi éhuniiskus ja
temperatuur. Ettevottes kohapeal kasutatakse kangaid, mis on kanga tootja poolt juba eelt6odeldud.
Seega Lipuvabrik OU-s kanga eeltootlemist ei toimu. Vajaduse korral rakendatakse kangale
eeltdotluse protsessi, mille kaigus liimitakse slnteetiline tekstiilmaterjal (liimitappidega)

originaalkanga kulge kuumpressimise teel.

Toos kirjeldati ning stistematiseeriti Lipuvabrik OU digitriki toGprotsesse. Kogutud info pdhjal
koostati kaks standardinaidist, mis vormistati tabeli kujul. Uks standard DTF- ning teine
sublimatsioontriki tehnoloogia kohta. Standard hdlmab praktiliselt kogu digitriki t06protsessi,

seetdttu on see ettevdttele oluline dokument.

Standard on mdeldud kasutamiseks ettevottes juhendina triikkalile. Standard sisaldab trikiprotsessi
eri etappe ning juhul kui printeri operaator peaks vahetuma, siis uuel to6tajal on hea toetuda sellele
dokumendile. Standardis sisalduvat infot saavad kasutada ka teised ettevdtte spetsialistid t60

planeerimiseks ning pdhi- ja abimaterjalide tellimiseks.

Samuti t66s kogutud andmeid on véimalik kasutada digitriiki temaatilise 6ppematerjali koostamiseks
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Tallinna Tehnikakdrgkoolis.

Uurimustoo kaigus autor vaatles todprotsesse Lipuvabrik OU-s kohapeal ning intervjueeris tétajaid.
Intervjuu kisimused on toodud vélja lisas. Vaatluse kaigus koguti infot, fotomaterjali
printimisprotsessi eri etappide kohta. Intervjuu andis v@imaluse tapsustada arusaamatuks jaanud

teemad ja kusimused.

Lipuvabrik OU-s seni ei ole taolist standardit olemas. Autori loodud standardi vdib votta aluseks
ametijuhendi koostamiseks. Tabel on pigem inforohke ja seda vdiks graafiline disainer kujundada

kasutajas6bralikumaks.

Autor on 16putd6s uurinud informatsiooni eesmargil reaktiiv- ja happevérve juhuks kui ettevote

soovib tulevikus kasutada teisi tehnoloogiaid ning nendega koos ka reaktiiv- ja/vGi happevérve.

Tehnoloogiate areng toimub pidevalt ning seadmete tootjad tootavad vélja efektiivsemaid ja
séastlikumaid printereid. Juba on olemas printerid, kus kujutise printimine paberile jaab vahele ning
sublimeeritakse otse kangale. Lipuvabrik OU vdiks tulevikus soetada ka sellise seadme, see muudab

t00 veelgi kiiremaks ning keskkonnasaastlikumaks.

LAputdd autorile andis tehtud uurimistdo suurel hulgal uusi teadmisi ning praktilisi oskusi digitriki

valdkonnas.
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SUMMARY

This thesis is titled “ Compilation of a Digital Printing Technology Standard on the Example of the
Company Lipuvabrik Ltd“ and is written as a diploma work for TKTK University of Applied

Sciences, in the Institute of Engineering and Circular Economy.

The development of digital printing technology has been rapid and consistent. Compared to
traditional technology, digital printing is more efficient, more environmentally friendly and more

economical.

The topic chosen by the author was due to the need of the company to prepare a document that
describes and sorts the work processes. In addition, within the framework of the Erasmus Plus project
of TTK University of Applied Sciences, a new course Digital Printing Technologies will be created
in the Fashion Industry program.

This topic is relevant firstly to a company that uses similar digital printing technologies and to an
educational institution that trains students in this field. This thesis is important for the company,
because so far, the company does not have a digital printing standard that would determine the work

processes in digital printing technology.

To achieve the objective of this thesis, the author set the following research tasks:
e Conduct a technological literature review about digital printing
e Gather information and theories of a digital printing technologies from the literature
e Examine the work processes required for on-site digital printing through observation
e Map the digital printing work processes of Lipuvabrik Ltd using the observation method
e Conduct an interview with a company printer to gather information

e Compile a digital printing standard for DTF and sublimation technology for Lipuvabrik Ltd

The objective of this thesis was to map the digital printing methods and work processes used in
Lipuvabrik Ltd in order to compile a digital printing standard. A digital printing standard was
completed within the framework of this thesis. Within the framework of this thesis, a digital printing
standard for two different technologies was compiled, one based on DTF and the other on sublimation
printing technology. The standard was based on the concept of digital printing, according to which
the four main elements of digital printing are hardware, software, ink and textiles. The required print

quality is achieved by the fair selection of these elements and their compatibility.
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The theoretical part focused on DTF and sublimation printing technologies and the advantages of
digital printing over traditional printing methods. Colours and fabrics used in digital printing were
also described. The advantages of digital printing technology over traditional printing technology
were also studied. Digital printing is more economical and efficient. Compared to traditional printing
methods it has fewer steps and the product reaches the market faster. All this provided that a right
printer, software, fabric and ink are available. The use of digital printing technology contributes to

the reduction of fabric waste and the saving of used resources.

In the empirical part of the thesis, the digital printing work processes of Lipuvabrik Ltd were
described and systematized. The company uses fabric that has already been pre-treated by the fabric
manufacturer. Therefore, no pre-treatment of the fabric takes place in Lipuvabrik Ltd. If the natural
fiber content of the fabric is higher, a pre-treatment process is applied to the fabric, during which the
synthetic textile material (with glue dots) is glued to the original fabric by hot pressing. Currently,

Lipuvabrik Ltd does not apply any other pre-treatment in its technology.

Based on the information gathered, two standard samples were prepared and formalized. There is one

standard for DTF and the other for sublimation printing technology.

The standard is intended for use in the company as a guide for the printer. The standard includes
different stages of the printing process and should the printer operator change, then it is good for the
new employee to rely on this document. The data collected in the thesis can also be used to compile

digital printing thematic study material at TTK University of Applied Sciences.

During the research, the author observed the work processes in Lipuvabrik Ltd on site and interviewed
the employees. The interview questions are listed in the appendix. During the observation,
information and photo material were collected about the various stages of the printing process. The

interview provided an opportunity to clarify issues and questions that were not understood.

So far, such a standard does not exist in Lipuvabrik Ltd and the topic could be further researched.
The standard created by the author can be used as a basis for compiling a job description. The table
of the standard is quite rich in information and could be made more user-friendly by a graphic

Designer.

In the thesis, author has studied reactive and acid dyes for information purposes. If the company wants
to use other technologies in the future and with them also reactive and/or acid dyes, then this thesis

contains information about this topic.
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Technologies are constantly evolving and equipment manufacturers are developing more efficient
and cost-effective printers. There are already printers that skip printing the image on paper and
sublime it directly onto the fabric. Lipuvabrik Ltd could also purchase such a device in the future, it

will make the work process even faster and more environmentally friendly.

This thesis has provided the author with a large amount of new knowledge and practical skills in the

field of digital printing.
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Lisa 1. Tintide klassifikatsioon
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Lisa 2. Ergosoft Posterprint programm DTF meetodil trukk
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Lisa 3. Tellimusleht tootmisesse

TOODE

KUJUNDUS

PRINT

VIIMISTLUS

DIGITRUKK jan

Toote nimetus:

TAHTAEG:

Tellimus esitatud:

Tellitav toode: [ ]lipp [] banner []autolipp [] mastivimpel []

Materjal: [] lipukangas [] paksem lipuriie []airmesh []decotex [] veluur [] tellija materjal

Oairmesh []
Maat: Toote kogus:

Info kujundajale: Omblusvarud
Vasak/
vardapoolne
Parem/
vilimine
Ules
Alla

Faili nimi ja asukoht

Info printijale: TAHTAEG

PRINDIST:
Tehniline info:
Materjali kulu:
Viimistlus: Metall6és Kogus: Info:
] Mastilipu kinnitus [ Kuld [ suur
] Majalipp [ Hobe ] Keskami
(tunnelilaius _______ ) [ Pronks Keskmine
[[] Laeva-/Jahilipp [ Must O vaike
[ Autolipp Plastikdds Kogus:
[[] Universaalne kinnitus [0 12mm / z7mm
Lipukonks: tk | ] 16mm/30mm
Vahekonks: tk | ]2 25mm/ 48mm
Noor: m ] 2 40mm / 63mm
00 3mm Plastikust toru | Puidust pulk
0o 5mm Kogus: Kogus:
Ooémm Pikkus: _ Pikkus: _
vahekonksu néor lapik P @
Kraepael: ____ m | plastik liist 24cm: __________m
035 cm/ @sem [ Lipuvabriku silt
Oé6cm/Gm
O75cm/G7am
J10cm/Gam Tooaeg: TR: D Pildistada
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Lisa 4. Universaalne digitrtki standardi kaart

Tabel 8. Universaalne digitriki standardi kaart

< MARKUSED
o
@)
@]
w o
o E
<
o,
Kogus: tk
a)
w
|_
@)
O
l_
Kangas: Kasutusala:
L] Lipukangas (paks/6huke) L] Sisetingimuses
1 Airmesh L1 Valitingimuses
[1 Dekotex
L1 Veluur
[] Kanvaa
(1 Tellija materjal
L]
2 e Kangalaius: m
5 e Koostis:
'l-'_J e Materjali kulu: m
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Printer Mutoh Valuelet VJ-1628TD
(DTF)

Printer Mutoh ValueJet VVJ-1938TX
(DTF)

Printer Mutoh Valuelet VJ-2628TD
(DTF)

Printer Epson Surecolor FCf9200
(sublimatsioon)

Printer Epson Surecolor FCf9300
(sublimatsioon)

Kalander Monti Antonio mod. 75T-
2000

Kuni 16 m laiusele kangale
Kuni 1.9 m laiusele kangale
Kuni 26 m laiusele kangale
Kuni 1,6 m laiusele paberile
Kuni 1,6 m laiusele paberile

Pressib kuni 2.0 m laiust kangast

< . .
5(: Kalander Monti Antonio mod. 901- | Pressib kuni 2.6 m laiust kangast
e 1/2600
)
o
. Tootja: Kiian Digital digistar display | e Sobib kdikidele printeritele
=
|_
Ergosoft e Pohiprogramm  —  (hildub  koigi
printeritega
< R
% Programmi seadistamine [] Maédrata triki mdddud
§ ] Maérata tukkide arv
24
< [0 Seadistada varviprofiil
Soojuskiirgur (] Trilki kuivatamine printimise ajal
Kaitsepaber [] Kaks kaitsepaberit, et kaitsta kalandris
a vilti m&ardumisest
E [1 UOks kaitsepaber, et kaitsta kalandris vilti
5 maardumisest
2
o)
<
4
< Sublimatsiooni siirdepaber L1 Paks
o [ Ohuke
<
s Liimiriie OoAat.
2 Pesumasin L] Varvijaagi loputamine
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Trikiettevalmistus (printeri

seadistamine)

(] Resolutsioon ] DPI
(] Printimise kiirus L] m2/t
1 Kontroll (] Mddtude kontrollimine tellimuslehel
olevaga
] Printeri puhastamine [] Puhastada tindipead vérvi jaagist
) [] Kanga/paberi printeri poolile
[ Valida kangas/paber ) o
fikseerimine
[] Sinteetilise tekstiilmaterjali | m/min
lilmimine originaalkangale kalandris
pressimise teel
[] Kontrollida kanga vérvitooni tellimuses
[1 Teha proovitriikk olevaga
[] Kontrollida vérvikogust
[1 Alustada printimisega
[] Kujutiste printimine paberile [1 Peegelpildis pikkusesse
[ Kanga/paberi eemaldamine printerist
poolil
[1 Kalandris pressimine L] m/min
<
8 (] Temperatuur ] °C
@]
6| [1 Vérvijaagi loputamine
% Jaagriop [] Kiirpesu programm 15 minutit
L LI Kuivatamine [] Stangele rippuma
e Laius (parem-vasak) o %
) e Pikkus (liles-alla) o %
[v4
g e Omblusvaru . cm.
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Lisa 5. Lipuvabrik OU digitriiki standard DTF- alusel

Tabel 9. Lipuvabrik OU digitriiki standard DTF alusel

'®) LIPUD JA VIMPLID MARKUSED
@)
uw o
=
O <3
X0
" Logolipp Kogus: 1 tk
|_
(@)
@)
O
Kangas: Kasutusala:
v Lipukangas (paks/Ghuke) [] Sisetingimuses
L1 Airmesh v' Vilitingimuses
(] Dekotex
L1 Veluur
[l Kanvaa
LI Tellija materjal
]
- e Kangalaius: 1,83 m
(|7) e Koostis: 100% poluester
N4
i e Materjali kulu:
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Printer Mutoh Valuelet VJ-1628TD
(DTF)

Printer Mutoh ValueJet VVJ-1938TX
(DTF)

Printer Mutoh Valuelet VJ-2628TD
(DTF)

Printer Epson Surecolor FCf9200
(sublimatsioon)

Printer Epson Surecolor FCf9300
(sublimatsioon)

Kalander Monti Antonio mod. 75T-
2000

Kuni 16 m laiusele kangale
Kuni 1.9 m laiusele kangale
Kuni 26 m laiusele kangale
Kuni 1,6 m laiusele paberile
Kuni 1,6 m laiusele paberile

Pressib kuni 2.0 m laiust kangast

< - - - . . .
e Kalander Monti Antonio mod. 901- | | Pressib kuni 2.6 m laiust kangast
< 1/2600
|_
£
o
Tootja: Kiian Digital digistar display | e Sobib kdikidele printeritele
|_
=
|_
Ergosoft e Pohiprogramm  —  (hildub  kdigi
interite
é printeritega
< Programmi seadistamine v' Méérata triiki mé6dud
>
é v Madrata tikkide arv
|<£ v Seadistada vérviprofiil
Soojuskiirgur v' Triki kuivatamine printimise ajal
i
S Kaitsepaber v' Kaks kaitsepaberit, et kaitsta kalandris
< vilti madrdumisest
L
‘g [] Uks kaitsepaber, et kaitsta kalandris vilti
< maardumisest
-
.<-E, Sublimatsiooni siirdepaber [1 Paks
o ~
L [] Ohuke
<
S Liimiriie L Art.
g Pesumasin v Varvijaagi loputamine
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Trikiettevalmistus (printeri

seadistamine)

[] Resolutsioon ] DPI
(] Printimise kiirus L] m2/t
v" Kontroll v' M@ddtude kontrollimine tellimuslehel
olevaga
v' Printeri puhastamine v" Puhastada tindipead vérvi jaagist
v Valida kangas/paber v Kanga/paberi printeri poolile
fikseerimine
[ Siinteetilise tekstiilmaterjali [ m/min
liimimine originaalkangale kalandris
pressimise teel
v’ Teha proovitriikk | v Kontrollida kanga vérvitooni tellimuses
olevaga
v" Kontrollida varvikogust
v" Alustada printimisega
[ Kujutiste printimine paberile V' Peegelpildis pikkusesse
v' Kanga/paberi eemaldamine printerist
poolil
. A v i
v Kalandris pressimine _06 m/min
< v' Temperatuur v 193 °C
O}
3
(_)I v’ Varvijaagi loputamine v' Kiirpesu  programm 15  minutit
£
v . .
! Kulvatamine v Stangele rippuma
e Laius (parem-vasak) [] 2 %
= o Pikkus (iles-alla) [ 1 %
<>‘: e Omblusvaru [J 05 cm
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Lisa. 6 Lipuvabrik OU digitriki standard sublimatsioontriiki alusel

Tabel 10. Lipuvabrik OU digitriiki standard sublimatsioontriiki alusel

KATEGOORIA

PRINT JA DISAIN

MARKUSED

TOOTED | TOOTE

Dekoratiivne Kandekott

Kogus: 1 tk

TEKSTIIL

Kangas:

]

OO <« O0O0d

Lipukangas (paks/Ghuke)
Airmesh

Dekotex

Veluur

Kanvaa

Tellija materjal

Kangalaius: 1,83 m

Koostis: 100% puuvill

Materjali kulu: m

Kasutusala:
v Sisetingimuses

v’ Vilitingimuses
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Printer Mutoh Valuelet VJ-1628TD
(DTF)

Printer Mutoh ValueJet VVJ-1938TX
(DTF)

Printer Mutoh Valuelet VJ-2628TD
(DTF)

Printer Epson Surecolor FCf9200
(sublimatsioon)

Printer Epson Surecolor FCf9300
(sublimatsioon)

Kalander Monti Antonio mod. 75T-
2000

Kuni 16 m laiusele kangale
Kuni 1.9 m laiusele kangale
Kuni 26 m laiusele kangale

Kuni 1,6 m laiusele paberile
Kuni 1,6 m laiusele paberile

Pressib kuni 2.0 m laiust kangast

< . .
5(: Kalander Monti Antonio mod. 901- | Pressib kuni 2.6 m laiust kangast
e 1/2600
)
o
Tootja: Kiian Digital digistar display | e Sobib kdikidele printeritele
=
|_
Ergosoft e PoOhiprogramm  —  (Uhildub  kdigi
printeritega
< e
x Programmi seadistamine v’ Marata triki m66dud
§ v/ Maédrata tlikkide arv
o
,f v Seadistada vérviprofiil
Soojuskiirgur (] Triki kuivatamine printimise ajal
Kaitsepaber [] Kaks kaitsepaberit, et kaitsta kalandris
a vilti maardumisest
E v Uks kaitsepaber, et kaitsta kalandris vilti
5 maardumisest
2
m
<
Z:j Sublimatsiooni siirdepaber v Paks
S
o [1 Ohuke
|_
<§‘: Liimiriie (vérvus- valge) L] Art.
é Pesumasin [ Varvijaagi loputamine
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Trikiettevalmistus (printeri

seadistamine)

[] Resolutsioon ] DPI
(] Printimise kiirus L] m2/t
v" Kontroll v' M@ddtude kontrollimine tellimuslehel
olevaga
v' Printeri puhastamine v Puhastada tindipead varvi jaagist
v Valida kangas/paber v' Kanga/paberi printeri poolile
fikseerimine
[ Siinteetilise tekstiilmaterjali [ m/min
liimimine originaalkangale kalandris
pressimise teel
v’ Teha proovitriikk | v Kontrollida kanga vérvitooni tellimuses
olevaga
v" Kontrollida varvikogust
v" Alustada printimisega
v Kujutiste printimine paberile V' Peegelpildis pikkusesse
v' Kanga/paberi eemaldamine printerist
poolil
. A v i
v Kalandris pressimine 05 m/min
< v Temperatuur v 104 °C
2
- L1 Vaérvijaagi loputamine [] Kiirpesu  programm 15  minutit
o
£
v . .
L Kuivatamine [] Stangele rippuma
e Laius (parem-vasak) l %
5 e Pikkus (tiles-alla) [ %
m ~
g e  Omblusvaru [J 05 cm
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Lisa 7. Intervjuu

Intervjuu viidi labi ettevottes Lipuvabrik OU perioodil 06.03.2020-18.04.2020. Intervjueeriti

ettevotte trikkalit.

1. Millised seadmed on kasutatud tootmises?

Tootmises on kasutusel Mutoh ValueJet ja Epsoni printerid.

2. Millistele kangastele saab printida, millistele kangastele prinditakse Lipuvabrikus?

Me prindime poluestrist lipukangastele, airmeshile, dekotexile, veluurile, médblisametile, kanvaale,
satiinile ja puuvillale.

3. Milliseid tooteid saab millise printeriga trikkida?

Mutoh ValuelJet printeriga triikitakse lipukangaid, sest sel juhul jaab varv kahele poole. Varv imbub
labi kanga. Samuti saab teha kotte, sisustustekstiile. Epson printeritega tehakse kotte, maske, pdllesid
jne.

4. Millega toimub toodete viimistlus? Kuidas?

Lipukangad pestakse labi, et varvijaak/coating valja saada. Kui lipp on valge p8hjaga, siis vdib see
vihma kéaes pruuniks tdmbuda ning kuivamisel tekib must rant. Kiirpesu tsiukkel 15-30 min, seejarel
loputus loputusvahendiga mis teeb kanga pehmeks, et oleks parast parem dmmelda ning hea triikida

jne.

5. Millist printeri programmi kasutatakse?

Po6hiprogrammina on kasutusel Ergosoft.net, alaprogramm on Posterprint.

6. Milliseid vérve kasutatakse? Millistel masinatel?
Sublimatsiooni printerites kasutatakse Kiian Digistar Display tootja varve (v6ib kasutada mdlemal
juhul, nii kangale ja paberile). Tavaline prindivarv on epson T7413 pigmentvarv, mis on veebaasil

segatud.

7. Millised peaksid olema tééruumi tingimused? Ohuniiskus?

Ohuniiskust on keeruline hoida digel tasemel, sest see s6ltub ventilatsioonist ja ilmast. Naiteks kui
on Ule 20 kraadi sooja ja vihmane, siis on niiskus kdrgem, mistdttu vGib elektroonika viga saada ja
luhised tekkida Pole probleemi sublimatsiooni printeritega, kuid DTF protsessiga on olnud.
Sublimatsioonis tekib varvitolmu rohkem kui DTF protsessis, aga talvel l1aheb jallegi liiga kuivaks ja
tehiskiudude tottu tekib staatika. Kui 6hk on kuiv siis slnteetiline kangas omandab juba

ohulitkumisest elektrivalja ja varvi tilk lendab labi kanga ja staatika tottu lendab varvi tilk Ules
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kangasse tagasi. Seda saab valtida kui renn varvijaagist puhastada. Kui raékida sublimatsioonist,
siis vaga kuiva 6hu puhul hakkab paber kokku tdmbuma (paberirull seisab ruumis ja kuiva 6huga
tdmbub kokku). Kui paber laheb lainesse, siis vdib tindipea pinna ara rikkuda, sest vastu minnes
tekitab nihkimise tagajarjel musti tdppe. Kui 6hus on palju niiskust siis printimise mottes on okei,

aga see tuleb &ara kuivatada.

Kui paber on liiga niiskes 6hus, siis kuivades tdmbub kokku Varvi peaks olema nii palju, et paber
oleks ilusti kaetud ja see varv jouaks ara kuivada. Selleks seadistatakse varviprofiil digeks ,et varvi
kogus oleks paberi jaoks piisav. Kui varvi intensiivsust on vaja t0sta, siis tuleb seadistuses minna
tasakaalu punktist kas tlespoole voi allapoole (varvi kogust vaiksemaks). Seda saab programmis
muuta, skaalal 0-400, tavaliselt on see 300 peal, aga kui soovida heledamat tulemust, siis on vaja
seadistada 300-st alla poole ning tumedamat tahtes tuleks seadistada tle 300, 300-400 vahemikku,
mis on reguleerimise koht varvihulga suurendamiseks vdi vahendamiseks. Programmis on vdimalik
ka muid seadistusi muuta, naiteks 4 varvi triki puhul saab musta, kollase vdi punase kogust

suurendada. Tavaliselt on vaja musta kogust suurendada, et varv jouaks tihedamini kanga sisse.

Teinekord on olukordi, kus vdetakse valmis kangas, mis on juba ette varvitud ja tahetakse saada
enam-vahem sama varvi. Sel juhul tuleb varviseadistustes kGrvale minna ja mingit tooni lisada, et
varv tuleks vdimalikult sarnane. Tahtis on aru saada kus on varviprofiilis see oluline varvipunkt, et
kas sinine, punane voi kollane. Varvid jaavad Photoshopis natuke tumedamad ning alati ei tule see
varvitoon mis on Pantone véalja pandud. Kui tegu on pooltoonidega, mis koosnevad mitmest varvist,
siis peab lihtsalt proovima ning ideaalis peaks profiil olema dnnestunud ehk siis varv oleks sama,
mitte heledam ega tumedam. Probleem on see, et lippe printides on oluline, et varv tuleks mélemale

poole ja kui toon on &rn, siis ei tule varvi mdlemale poole I&bi

DTF 4 varvi + 2 varvi sinine ja oranz suudavad suurema varviskaala vélja printida.

Varvid vBivad coatinguga reageerida eri moodi. lIgale kangale mida me prindime vdi sublimeerime
tuleks teha varviprofiil. Varv imbub kanga sisse erinevalt, kangaste omadused on erinevad ja
kangaprofiil tuleks teha kanga jargi - 1 paksemale kangale ja 1 dhemale. Kalandris laseme
aeglasemalt labi, sellega reguleerime varvi killust, et pressiks selle varvi véimalikult palju paberi
seest valja nii palju kui véimalik ning iga kord tuleks teha kangale proovid ja vaadata kuidas see varv

sinna kanga peale jaab, kui palju kangas kahaneb ja kui palju seda varvi vastu votab.

Osad paberid on kleepuvad, mis kleepuvad kalandris kanga kilge. Kui kangas on veniv voi lihem ja
kleepub paberi kiilge ega liigu paberi suhtes, siis kalandrist valja tulles peaks otsa lahti rebima.
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8. Kas saab printida kujundust ka tle taskute ja 6mbluste?

Kui sublimatsiooni koht satub dmbluse kohapeale, siis on kangas paberi suhtes erinevatel kdrgustel
ja tekivad dhuvahed, seal ei toimu normaalselt varvi lekandmist kangaga, jaavad heledad kohad
sisse ning varv ei kata dmbluse tleminekut. Aitab kui pressida kdvemini, kuid ikkagi ei suru paber

enda vahedesse sisse ning kangas ei lahe paberi vastu.

9. Mis tootja kangaid kasutatakse?
Kangad tellime Saksamaalt, tootjaks on Georg Otta Friedrich. Peamiselt kasutame kahte erinevat
kangast:
o Jetfalg BGS 6144BGS
e Beach GS airmesh
10. Mis abiseadmed on kasutusel?

Kasutusel on kalander Monti Antonio mod. 901/2600, soojuskiirgur ja pesumasin.

11. Kas on korrektne vdita, et faili kujundamine ja ettevalmistamine trikkimiseks on
aegandudvamaid toid ning printeri enda tehniline seadistamine ajakulu mdistes minimaalne?
Ma kardan, et seda paris nii mustvalgelt ei saa votta, tihest kiiljest peaks see nii olema, et kui printer
on ules seatud ja ara seadistatud, siis printides (ihele vdi sarnase omadusega materjalidele peaks
trukkali t60 olema suuresti nupu vajutamine ja vaatamine kuidas trikitud materjal printerist valja
voolab. Samas erinevatele materjalidele vdib olla vaja ka printeri seadistusi muuta ning trikifaili
ettevalmistamine oleneb ka sellest kuidas su kujundus/kiljendusprogramm on ules seatud. Kui
programmi default seaded on juba eelnevalt mdeldud trukifailide tegemiseks ning workflow on ka
0Oige, siis ei ole otseselt midagi ette valmistada. Kull aga vdib aega minna naiteks siis kui kdik asjad
on optimeeritud veebi jaoks ning alles siis hakata mingit olemasolevat kujundust triikkimise jaoks ette
valmistama.
12. Kas vdrreldes teiste traditsiooniliste printimise meetoditega on digitrikimasina seadistus
minimaalne?

Digiprindi seadistamine on vorreldes siiditriki voi off-setiga kull minimaalne.

13. Kuidas tooteid kuivatatakse?

Tooteid kuivatatakse parast triikki kalandris ja trikiprotsessi ajal soojuskiirguri abil.

14. Kas sublimatsioonitriikk jaab teravam vorreldes DTF-ga?
Jah, sublimatsioontrikk jaab detailsem
15. Kirjelda DTF triiki toOprotsesse.
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Kirjeldatud 16putt6 pdhiosas.

16. Kirjelda sublimatsiooni triki protsesse.

Kirjeldatud 16put6 pdhiosas.

17. Millised printerid kasutavad DTF meetodit ja millised sublimatsiooni meetodit?

Mutoh ValuelJet printerid kasutavad DTF meetodit ning Epsoni printerid sublimatsiooni.

18. Kas trikite ka varvilistele kangastele?

Me ei triki varvilistele kangastele, sest meie printerites ei ole valget varvi. Seetdttu tehakse trikk

ainult valgele kangale.

19. Kas kangastele tehakse eelto6tlus? Kui jah, siis milline?

Meie kohapeal ei tee kangastele eeltdotlust. Tellime sisse juba eeltéddeldud kangad.

20. Kuidas sublimeeritakse suurema naturaalse kiusisaldusega kangaid? Kas selleks tehakse kangale
eeltootlus?

Kui kangas on naturaalne kiusisaldus lubatust suurem, siis liimitakse sinteetiline liimriide kiht

originaalkangaga kokku ja alles seejarel toimub sublimatsioon.
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