:::ScanDraft

Tips & Rad vid hantering av textil for print

1.Toleranser

Alla textilier och i synnerhet trika, dr foremal for vissa produktionsavvikelser nér det giller vikt, firg, bredd och andra
egenskaper. For att halla sadana avvikelser till ett minimum, bor det sakerstillas att alltid férsoka anvianda tyger fran
endast en produktionsats (batch) vid ett och samma ordertillfille.

2. Transport och magasinering
For att forhindra skador (t.ex. tryckpunkter, knack, etc.), bor rullarna transporteras och lagras i ett helt horisontellt

lage. Fukt eller torrhet kan allvarligt paverka bestrykningsegenskaperna, i synnerhet i fraga om tyger belagda for digital
direktutskrift.

3. Defekt- toleranser

Vissa brister ér tyvérr oundvikligt i samband med textilproduktion. Sma flickar, stygn, avvikelser och stopmarks kan
inte undvikas. Utskrifter bor darfor alltid 6vervakas noga for att forhindra

skador pa skrivaren eller skrivhuvudet.

4. a) Krympning pa grund av tvittning eller virme

Syntetiska tyger kan krympa vid tvitt eller ndr materialet utsitts for virme. Graden av krympning varierar beroende pa
material, struktur och processen i fraga (tvitt vid 40 ° C, angbehandling, kalandrering). Minimal krympning ar alltid
en viktig parameter i produktionsprocessen. Vanligvis utsitts alla stickade tyger f6r 210-215 ° C. Efter denna vdarmebe-
handling, 4r dimensionen fixerad och éndras inte mer. Emellertid sd kréver sublimeringsprocessen aterigen viarme, vil-
ket kan paverka den tidigare virmebehandlingen. Krympning 1-3% i langd och bredd kan ske. Denna "rest” krympning
kan inte undvikas och avvikelsen fran 1-3% av de ursprungliga matten dr inom normala textiltoleranser. Krympningen
ar ett direkt resultat av kalandrering/viarmefixering och inga ytterligare forandringar sker dérefter.

4.b) Tojning

Ytterligare problem kan uppsta nér tyget maste hallas i spann under tryckprocessen (till exempel for att forhindra
rynkor). I detta fall krymper inte tyget utan snarare stricks ut Denna process blir allt tydligare ju tunnare och littare
trikan &r. Situationen kompliceras ytterligare av det faktum att spanningen i samband med kalandrering kan variera
(rullen blir ljusare). Denna t6jning dr dock inte permanent; utan upphor under de f6ljande timmarna och dagarna om
tyget lagras utan att vara i spann. Foljande dtgdrder kan vidtas for att minimera denna effekt:

* kalandrering utan spanning eller strickning

* lagra langder av tyg utan spanning eller strackning ca. 24 timmar fore ytterligare bearbetning

* anviand tyngre / starkare tyger

Pa grund av manga paverkande faktorer, och att denna effekt inte alltid jakttas sa ar det sdrskilt svart att 6vervaka.

5. Flamsikra tyger

Flamskyddade tyger tillverkas antingen med flamhammande garn (sasom TREVIRA CS°) eller behandlas for att fa
flamskyddande egenskaper i efterhand vid tillverkningen. Bedémningar och certifikat kan tillhandahallas for tygerna
vid tidpunkten for leverans. Pa grund av den mangfald av olika behandlingar textilen utsitts for (laminering, tvittning,
angande, kalandrering, ...) och att s manga olika trycktekniker och black finns (screentryck, 6verforing fran pappers-
utskrift, direktutskrift, UV-hardande black, 16sningsmedel, ...), kan vi inte ange graden av flamskydd hos de fardiga
produkterna. I allménhet kan det sdgas att tyger gjorda av flamskyddade garner har permanent flamskydd (som inte
kan tvittas ut) medan textilier som har efterbehandlats med flamskydd inte bor tvittas for att behélla de flamskyddande
egenskaperna. I tveksamma fall rekommenderar vi att du testar tygerna efter bearbetning.



6. Kalander

Kalandrar som anvands i transfertryck eller smaltning av spridningsbldck bor i allménhet vara

utrustade med luftsugutrustning. Blackrester samt restfukt i tyget eller finishen kan leda till forangning och 6kad fuk-
tighet. For att forhindra nedsmutsning av kalandermattan, bor tillrackligt tjockt skyddspapper folja kdrningen och fixe-
ringstemperatur bor inte 6verstiga 195 ° C. Regelbundet underhall och rengéring av kalandern hjalper till att férhindra
nedsmutsning.

7. Efterfoljande skdrning (dela rullar)

Varje efterfoljande skdrning av stora rullar (t ex 310 cm till tre 103 cm delar) kan goras men utg6r en extra risk. Snitten
gors pa den firdiga rullen och kan variera upp till 1 cm i endera riktningen. Upprepningen av kap av rullen leder till en
vagig kant som alltid maste skéras eller sys under vidare bearbetning. Delade rullar méste accepteras som de ar.

8. Angor ir en potentiell hilsorisk.

Forutsatt att lamplig forsiktighet tas under processen finns inga halsorisker i detta sammanhang. Foljande specifika-
tioner skall dock vara uppfyllda: Tyget far inte utsdttas for behandling av en temperatur 6ver 210 ° C, angor kan inte
uteslutas under sa hog vairme. God ventilation ér absolut nédvandigt for sammansmaltning eller kalandreringprocess,
eftersom ytbehandling och firgdmnen sjilva innehaller tillsatser. Vi hanvisar till sdkerhetsdatablad som tillhandahalls
av blacktillverkaren, som bor innehalla uppgifter om potentiella risker och forebyggande atgarder.

9. Aterstod pa valsar, etc.

Rester pa bearbetningsmaskinerna kan inte uteslutas nar det géller tyger med en beldggning direkt pa fibrerna som ar
avsedda att forbattra tryckbarhet (t.ex. FL, FLBS, FLBE ...), i synnerhet ndr stora mangder behandlas. Anvindningen av
tillrackligt tjockt skyddspapper tillsammans med regelbunden och noggrann rengéring ar darfor alltid nédvéndig.

10. Utskriftsresultat, fairgvidhiftning och moiré

Tryckresultat och firgbestdndigheten (friktionsmotstand, ljusbestdndighet, tvittbarhet, blodning)

ar alltid det sammanlagda resultatet av alla inblandade komponenter (skrivare, blacktyp, black tillverkare, torkning,
transport, lagring, miljofaktorer, fuktighet, etc.) och kan inte generellt garanteras. Av denna anledning &r det viktigt att
varje ny kombination och varje férandring i en komponent skall testas av anvandaren. Moaré kan bli resultatet vid di-
rekt blackstraleutskrift. Ingen dndring av tyget ar mojliga for att paverka denna effekt. Atgirder som kan vara till hjilp
ar att andra tryckupplosning, kontroll/justering av orienteringen av skrivarhuvudena, och/eller tryckning pa andra
sidan av tyget.

11. Migration/Fargoverforing

Nér du skriver ut med sublimeringsblicken finns en risk for migrering av fargamnet (6verforing av blacket till tyget
nér det ar lagrats hopvikt) dven efter fixering. Migreringen kan 6kas eller minskas genom kombination av olika ytbe-
handlingar/bldck. Denna process kan inte paverkas av materialet ensamt och maste dérfor testas for varje kombination.
Migration/fargoverforing beror fraimst pa ofixerat black, god fixering och efterféljande tvittning av tyget kommer att
minska dessa effekter.



