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OZET

Bu c¢alismada, %100 pamuklu kumaslar {izerine farkli oranlarda soda,
sodyumbikarbonat, iire ve alginat miktarlar1 kullanilarak farklt 6n islem regeteleri
uygulanmis ve on islemli kumaslar belirli parametrelerle ink jet baski makinesinde
basilarak bu kimyasallarin renk kalitesi {izerine etkisini inceleyen deneysel bir ¢calisma
sunulmustur. Ayni ¢alismada, kivamlastirici cinsinin renk verimi {izerine etkisi de
arastirilmistir. Sonugclar, spektrofotometrede oOlciilen K/S degerleri ile renk verimi,
arkaya gecis (penetrasyon) derecesi, kontlir netligi ve hashik degerleri bazinda

degerlendirilmistir.

Calisma sonunda, kullanilan kimyasallardan maksimum renk verimi saglayan
konsantrasyonlarla, reaktif baski i¢in kullanilabilecek optimum bir recete belirlenmistir.
Alginat konsantrasyonunundaki artigin, arkaya gecis derecesinde azalmaya neden
oldugu, buna bagl olarak da renk veriminin arttigi tespit edilmistir. Ayrica iire ve
alginat miktarlarindaki artisin, kontur netligi iizerinde bir artisa neden oldugu

gozlemlenmistir.

ANAHTAR KELIMELER

Ink jet baski, reaktif baski, 6n islem, renk verimi, baski kalitesi, kontiir netligi,

penetrasyon derecesi



ABSTRACT

In this study, an experimental work is presented to determine the effects of
pretreatment on quality of reactive printing, by adjusting specific parameters, and
applying different concentrations of soda, sodiumbicarbonate, urea and alginate on
%100 cotton fabrics. Also the colour strength values are investigated by using different
types of thickeners. The results are evaluated by measuring colour strength (K/S)
values, dye penetration, sharpness and fastness values.

An optimum reactive pretreatment recipe is determined by confirming maximum
colour strength values of chemicals. Also it is observed that, an increase in alginate
concentration increases the colour strength values constantly, but thus, decreases the
dye penetration values inversely. It is determined that, an increase on urea and alginate

amounts affects sharpness constantly.
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KISALTMALAR

Dpi : Dot per inch (ingteki nokta sayisi-¢oziintirliik)

CAD : Computer aided design (bilgisayar destekli dizayn)

TIFF : Tagged image file format (grafik, fotograf gibi dosyalar i¢in kullanilan bi¢im)
JPG : JPEG standardinda goriintii saklayan dosya bigimi

BMP : Bitmap. Herhangi bir sikistirma yapmadan resmin 6zelliklerini tutan dosya
bigimi

DOD : Drop on demand. Desen bagli piiskiirtme uygulayan ink jet teknolojisi

ABO : Alinan banyo orani

K/S : Kubelka-Munk fonksiyonu (renk kuvveti)

%P : Penetrasyon derecesi

kHz : Kilohertz
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1. GIRIS

Son yillarda dijital baski teknolojisinin kullanimi1 diinya genelinde hizla
artmaya baslamistir. Fotograf kalitesindeki baskilarin tekstil yilizeylerine aktarilmasi
talebinin her gegen gilin hizla artmasi, baski teknolojisinin popiilaritesini arttirmistir. Bu
artisin temel nedeni, dijital baski ile tekstil yiizeyleri lizerinde de kaliteli, net kontiirlii
ve renk verimi yiiksek baskilar elde edilebilmesidir. Bu kaliteli baskilarin elde
edilebilmesini saglayan en 6nemli etkenlerden biri kumaslara uygulanan 6n islemlerdir.

Kumas iizerine uygulanan 6n islemlerle birlikte, renk verimi ve baski kalitesi
artmakta, damla yayilmasi Onlenmekte ve penetrasyon kontrollii bir sekilde
saglanmaktadir. Tiim bunlara ilave olarak haslik degerlerinde de olumlu degisiklikler
gozlemlenmektedir.

Ink jet baskida kumasa uygulanan 6n islemler ile ilgili olarak akademisyenler
ve ticari firmalar tarafindan birgok Onemli arastirmalar yapilmistir. Kulube ve
Hawkyard (Kulube ve Hawkyard 1996) yayimladiklar1 “ Fabric Pretreatments and Inks
for Textile Printing” baslikli makalelerinde baskida 6n islemlerin gerekliliginin 6nemini
vurgulamiglardir.

Baskida uygulanan 6n islemlerle ilgili daha 6nce yapilan aragtirmalardan farkli
olarak bu ¢alismada, reaktif ink jet baskiciliginda kullanilan 6n islem kimyasallarinin ve
kivamlastirict cinsinin renk verimi ve penetrasyon derecesi tizerine etkisi arastirilmis ve

kontur netligi ve haslik degerleri karsilastirilmistir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Ink Jet Baski

Ink jet baski bir dijital baski yontemi olup, bilgisayar dosyasindan direkt olarak
alian verilerden, baskili materyal {iretilebilmesini saglayan bir baski teknolojisidir. Bu
teknoloji, konvansiyonel baski metodundaki mekanik adimlar1 elimine eder ve film, ara
makine, sablon hazirlama gibi ara asamalar1 gerektirmez. Dijital baski, ofset
baskiciliginda hizla 6nem kazanmaktadir. Bunun sebebi dijital baskinin, son anda
gerekli revizyonlarin ve diizeltmelerin en diisiik maliyetle ve set-up gerektirmeden
yapilabilmesine izin vermesidir.
(http://whatis.techtarget.com/definition/0,,sid9_gci1198902,00.html)

2.1.1. Ink Jet Baskicihi@imin Tarihsel Gelisimi

Dijital baski teknolojilerinin temeli 1878 yilina kadar dayanmaktadir. Glinlimiiziin
baski teknolojisinde yaygin olarak kullanilan kontinii ink jet baski yontemi 1965'te
Sweet tarafindan bulunmustur. 1967'de Hertz tarafindan daha da gelistirilmistir. Bu
alanda diger bir 6nemli adim da 1979 yilinda HP ve Canon firmalarinin ayni yil i¢inde
DOD teknolojilerini bulmalar1 ile atilmistir. Bu bulus istenilen noktaya istenilen renkte
nokta basilmasini saglamistir (Ujiie 2006).

Ink jet baski sistemleri ofislerde, evlerde ve reklamcilik sektoriinde son 20 yil
icerisinde son derece Onemli bir kullanim alanina sahip olmustur. 80'li yillarda
oncelikle kagit iizerine baski yoniinde gelisen bu teknoloji 6zellikle boya kimyasindaki
geligsmelerle oldukca ilerlemis ve bugiin kumag boyalariyla basilir hale gelmistir.

Uretimde kullamilan ilk sistemler oldukca diisiik ¢dziiniirliige (12-20 dpi) sahip
olduklarindan desen karakterinin 6nemli olmadig1 sadece hali ve battaniye gibi hacimli
mamullere baskida kullanilmiglardir. 1990'larin basindan itibaren yiiksek ¢oziiniirliige
sahip jet baski sistemleri kumas iizerine baskida kullamlmaya baslanmistir. Ilk
uygulamalar numune amacli olmakla birlikte gilinlimiizde kisa metrajlarin baskisina
dogru bir genisleme s6z konusudur. En son olarak Reggiani firmasi 150m?/saat hizina

sahip makineyi piyasaya stirmiistiir (Kanik 2004).


http://whatis.techtarget.com/definition/0,,sid9_gci1198902,00.html

2.1.2. Klasik Tekstil Baskiciligl ile Ink Jet Tekstil Baskiciiginin Karsilastirilmasi

Klasik tekstil baskiciligr ile dijital tekstil baskiciligi karsilastirildiginda
aralarinda hem proses anlaminda hem de miisteriye geri doniis ve maliyet anlaminda
bliyiik farkliliklar goriliir. Klasik baskicilik ve dijital baskinin proses bazinda
karsilagtiritlmast Sekil 2.1°deki gibidir. Goriildiigii gibi ink jet baskiciligi sablon
hazirlama, varyant hazirlama gibi prosesleri elimine eder ve numune hazirlamada biiyiik

avantajlar saglar (http://eng.taeil.com/solution/digital.asp).
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Sekil 2.1. Klasik tekstil baskiciligi ile ink jet tekstil baskiciliginin karsilastiriimasi
(http://eng.taeil.com/solution/digital.asp)



http://eng.taeil.com/solution/digital.asp

Klasik tekstil baskiciliginda desen ya da goriintiileri basabilmek i¢in desenin
cizilip sablonlara aktarilmasi gerekmektedir. Ayni1 zamanda kumas {izerinde deseni
olusturmak i¢in miirekkeplerin karistirllmast  ve renk sayisinin  azaltilmasi
gerekmektedir. Fakat dijital baskicilikta herhangi bir renk sinirlamasi olmadigi gibi
baski prosesi icin sablon hazirlamaya da gerek yoktur. Ayrica dijital baskicilik;
sablonun ve baski sirasinda kullanilan kayip suyun yarattigr ¢evre kirliligini de yok

etmektedir (Tippet 2003).

Taslak Dizayn

CAD Islemleri
[Renklendirme)

‘ Gravurleme ‘ Inkjet Baskl ‘ BaskiPati ‘

Numune Baskl

Uretim

Sekil 2.2. Ink jet baskiciliginda klasik aplikasyon
(http://textileinfo.com/en/manage/ronten/Ink%20jet/page12.html)

Ink jet baski teknolojisinin gelisme prosesine baktigimizda, orijinalde ink jet
baskiciliginin uygulamasmin kapsami Sekil 2.2°deki gibidir. Bu ilk fazda, ink jet
baskiciligi; klasik diiz (film-druk) ve rotasyon baskilari igin tamamlayici bir 6n proses

olarak kullanilmaktadir. Burada desen, CAD araciligiyla hazirlanir ve numune iretimi


http://textileinfo.com/en/manage/ronten/Ink%20jet/page12.html

icin ink jete bir girdi olarak verilir. Eger kabul edilirse CAD datas1 gsablon hazirlama
icin graviirleme departmanina gonderilir. Ayn1 zamanda varyant dairesi kullanilacak
renk gamlarina ve miirekkeplere gére CAD datasina renk calismasini saglamak
durumundadir. Graviirleme ve renk ¢alismalarinin ardindan rotasyon baski makinesi ve
diiz sablonlu baski makinesinden alinan numuneler, ink jet ile iiretilen numune ile
karsilagtirilir. Eger herhangi bir problem yoksa baski prosesi seri {iiretim igin
uygulanabilir. Bu durum Sekil 2.2’de 6zetlenmistir. Klasik aplikasyonda ink jet baskinin

rolii desenin numunesinin yaratilmastyla sinirlidir.

Bu durum Sekil 2.3’te degisiklik gosterir. Desen yine CAD sisteminde tiretilir ve
CAD’in gorevi bu noktada biter. Asagidaki sekilde CAD datasinin kendi basina kiiciik

miktarli farkli desenli iiretimlerde kullanilabildigi goriilmektedir.

Taslak Dizayn

CAD Islemleri
[Renklendirme)

‘ Gravurleme

i Baski Pat
(Gereksiz) ‘ ‘ Inkjet Baski ‘ ‘ ‘

(Gereksiz)

‘ Uretim ‘

Sekil 2.3. Ink jet baskinin sonraki aplikasyonlari
(http://textileinfo.com/en/manage/ronten/Ink%20jet/pagel2.html)



Seiren Co. Ltd. sirketinin Viscotecs sistemi dizayn verilerini ayni anda birgok

ink jet baski makinesine gondererek yiiksek hacimli tiretim yapabilmektedir.

Tekstillerle birlikte kullanilan yiiksek kaliteli bir ink jet baski makinesinin fiyati
oldukea yiiksektir. Bunlar1 daha ekonomik yapabilmek icin yiliksek baski hizinda sadece
tekstil i¢in kullanilabilen ayr1 makineler iiretilmistir. Kyoto Municipal Textile Research
Institute; Toshin Kogyo ve DuPont; Ciba Specialty Chemicals, Reggiani ve Aprion
firmalarin1 kapsayan gruplar bu konu iizerine egilerek, ink jet aplikasyonunu Sekil

2.3’teki sekle getirmeyi basarmislardir (Owen 2000).

Sekil 2.3’te dikkat edilmesi gereken onemli bir nokta operasyon siralamasinin

direk bir ¢izgi halinde asagiya dogru inmesidir.
Tasarim — CAD — Ink jet bask1 operasyonlart — Uretim

Inkjet baskiciliginin klasik baskiya gore en 6nemli avantajlarindan biri, “Quick
Response”, miisteriye hizli cevap verme sansidir. Ozellikle Japon tekstil endiistrisi bu
durumun, tekstilin gelecegini kurtaracak tek nokta oldugu vurgulanmstir.

(http://www.techexchange.com/thelibrary/print defects.html)

Rotasyon Baski

Baski Maliyeti

Dijital Baski

— = Bask

— VKTl

> (Metraj)

Sekil 2.4. Dijital baski ve klasik baskiciligin maliyet bazinda karsilagtirilmasi
(Muth 2005)


http://www.techexchange.com/thelibrary/print_defects.html

Ikinci jenerasyon ink jet teknolojisinin gelismesinin, gelecekte klasik baskinmn
yerini ink jet baskiya birakmasina neden olabilecegini giindeme getirmektedir.

(http://textileinfo.com/en/manage/ronten/Ink jet/pagel2.html).

Yiiksek hizdaki ink jet baski makinelerinin, gelecekte klasik baskiciliga zorlu
bir rakip olmasi beklenmektedir. Ciinkii Sekil 2.4’te de goriilebilecegi gibi baski
miktarinin azalmas ile birlikte dijital baski maliyetleri, konvansiyonel baskiya oranla
daha diisiiktiir. Bu durum dijital baskinin diisiik metrajlarda, konvansiyonel baskiya

gore daha avantajli oldugunu gosterir (Weiser 2001).

2.1.3. Ink Jet Tekstil Baskiciiginin Onemi ve Avantajlar

Ink jet baski teknolojisi ile kiiciik miktarli tiretimlerle kar etmek miimkiin olup,
sipariglere c¢ok kisa siirede ve c¢ok cesitli lirlin gami ile cevap verebilmek de
miimkiindiir. Ayrica iiretim miktarin1 ve buna bagl olarak bu {iretimin gerektirdigi
stireyi hesaplamak da bir avantaj olarak diisiiniilebilir.

(http://enqg.taeil.com/solution/digital.asp)

Kisaca ink jet baskinin avantajlar1 agsagidaki sekilde siralanabilir;

e Miisterinin desene uzaktan miidahalesine izin verir.

e Sablon hazirlama prosesinden kaynaklanan zaman ve maliyet kaybini elimine
eder.

e Sablon stoklarini elimine eder.

e Miisteriye “Hizl1 Yanit Verme” ve “Aninda Uretim”e imkan saglar.

e Stok ihtiyacini biiyiik 6l¢iide azaltir.

e Riski azaltir.

e Piyasaya siiriilmeden 6nce desenin ¢alinma riskini ortadan kaldirir.

e Moda sezonlarinda ¢esitlilige olanak saglar.

e Bilgisayar dosyalarinda kolayca depolanip, ¢evrilip, aktarilip basilabilir.

e Film, sablon, desen v.b. i¢in gerekli yer ihtiyacini elimine eder.

e Klasik baski sistemlerine gére deneme ve kisa metraj iiretimlerde daha karli

olabilir.


http://textileinfo.com/en/manage/ronten/inkjet/page12.html
http://eng.taeil.com/solution/digital.asp

e Deneme ¢alismalar siiresini haftadan saatlere diisiiriir; bu durum, desen ve iiriin
gelistirmesini hizlandirir.

e Kisisellestirmeye izin verir. Basilan desenin o anda degistirilmesi, toplam
maliyeti etkilemez.

e Uygulanacak diizeltme ve modifikasyonlarin herhangi bir zamanda termini
etkilemeden, maliyeti arttirmadan yapilabilmesine izin verir.

e Uretimde gerekli olacak ilave patin hazirlanmas1 maliyetini diisiiriir.

o Klasik baskicilikta goriilen dizayn ve proses tahribatlarini elimine eder.

o Kiasik baskiya gore; daha temiz, giivenli ve genellikle daha az israfli ve ¢evreye
daha az zarar veren bir sistemdir.

e Numune prosesinde verimliligi arttirarak, ekstra maliyetleri diisiirmesi

sebebiyle ink jet sisteminin maliyetini kisa siirede amorti eder (Masselink 1993)

(http://www.first2print.com/digital textile printing/printing-benefits.php).

Ayrica dijital baskicilik adina hazirlanan 6zel varyant programlari ile numune
hazirlama asamasinda olduk¢a kolaylik saglar. Bu avantajlardan birka¢i asagidaki

gibidir:

e Desen dairesinde olusturulmus olan desenler iizerinde ayrica bir calisma
yapmadan varyant sistemine aktarilabilir.

o Desende olabilecek tasarim hatalari varyant alinmadan tespit edilebilir.

e Hatali alinan varyant, numune basilmadan diizeltilebilir.

e (alisma sistemati§ine gore varyant maliyetinini %40 ile %350 arasinda
diistirebilir.

e Tiim desen arsivini Sisteminde saklayabilir; desen arsivini tanimlarina uygun
sekilde kaydedip siniflandirabilir

e Varyant programi diz istii bilgisayarinda c¢alistirilip, satis personeli vasitasi ile
kartela tagimaksizin gorsel ortamda yurtigi ve yurtdis: miisterilerine sunulabilir.

e Sunum sirasinda miisterilerin siparislerini, direkt olarak desenin on goriintiisii

altinda kaydedip, zaman kazandirir (http://www.aitsis.com/varyant.htm).



http://www.first2print.com/digital_textile_printing/printing-benefits.php
http://www.aitsis.com/varyant.htm

2.1.4. Ink Jet Baski Teknolojileri

Ink jet baski teknolojileri kullanilan prensipler agisindan g¢esitli sekillerde
siniflandirilabilmektedir. Oncelikle ¢oziiniirliik seviyeleri dikkate alinarak “kaba
cozinlirlikli” ve ince ¢oziiniirliiklii sistemler olarak ikiye ayrilabilmektedir. Kaba
cozlinlirliige sahip sistemler en fazla 40 dpi (dot per inch) ¢oziiniirliige kadar baski
yapabilen jet baski sistemlerini kapsar. Bunlarin tekstil baskiciligindaki en tipik
uygulama alanlar1 hali ve battaniye baskiciligidir. Ince ¢dziiniirliige sahip sistemler 100
dpi’dan baglayarak 1440 dpi gibi ¢ok yiiksek c¢oziiniirlik degerlerine kadar
ulagsmaktadirlar. Tekstil kumas baskiciliginda kullanilan sistemler ince ¢oziintirliiklii
sistemlerdir (Kanik 2005).

Ink jet baski teknolojileri, miirekkep piiskiirtme sistemlerine bagh olarak Sekil

2.5’teki gibi siniflandirilirlar:

INK JET BASKI

TEKNOLOJILERI

- -
KONTINO DROP ON
INKJET DEMAND

\_ TEKNOLOJiSi TEKNOLOJiSi

a Y ' Y ™ Y Y ™ Y
. Basit Binary —
Hava Jetli p L Cok Seviyeli Termal Sok . . "
{ St ] J Yiiklemesi ] H Yiikleme ] U(Bubble-]et) Piezoelektrik Elektrostatik Valf
v

Sekil 2.5. Ink jet baski teknolojilerinin genel siniflandirilmasi
(Kanik 2005)

Jet baski sistemlerinin siniflandirilmasinda en yaygin olarak kullanilan kriter,
miirekkep piiskiirtmesinin devamli (kontinii) veya kesikli (desene gore) olarak

yapilmasidir (Sekil 2.6.) (Kanik 2005).
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Sekil 2.6. Kontinii ve DOD inkjet sistemlerinin karsilastirilmast

(www.screenweb.com)

2.1.4.1. Kontinii Ink Jet Teknolojileri

Kontinii ink jet sistemlerinde miirekkep damlalar1 (ya da akim) siirekli olarak
puskiirtiiliir. Puskiirtiien miirekkep Sekil 2.7°de goriildiigi gibi basilacak desene uygun
olarak secilir. Damla saptirma metodolojisine gore kontinii ink jet teknolojileri, binary,

cok yonlii ve hava jetli olmak iizere 3 sisteme ayrilir.

elektriksel baglantilar
piezo kristali

sar
yon saptirici

miurekkep
pompa
mirekkep tanki

baski kafasi

Sekil 2.7. Kontinii ink jet teknolojisi
(http://www.veredlungschemikalien.basf.de/ev-wcms-in/internet/en_GB/portal/show-
content_tc/content/EV/EV8/applications/Inkjet_printing/Inkjet_technology/continuous_
printhead_technology)


http://www.screenweb.com/
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a) Binary ink jet baski teknolojisi

Binary sistemde; damlaciklar kumas iizerine devamli olarak piskiirtiiliir. Bask1
damlaciklarina statik ylik uygulanir ve elektronik olarak yonlendirilir. Bu siirekli damla
olusumu basing altinda bir pompa tarafindan saglanir. Her bir miirekkep damlasinin
birden bire birakilmasi veya uyarilmig damla formiilasyonu, miirekkep haznesinde
mekanik kararsizliklarin olusturulmasi ile saglanir. Damlalara uygulanan sabit gerilim
sonucu damlalar yikli veya yliksiiz konumda bulunurlar. Yikli damlalar sistemi
tizerindeki desene gore mamiil ilizerine direk olarak piskiirtiiliir; yliksiiz olanlar ise
tekrar kullanilmak iizere mirekkep haznesine geri doner. Bu sistem Sekil 2.8’de

gosterilmigtir.

S N

| S—
44....... e o o o0
Eee— ® ®
[ Damla Elektrot = |
ureticisi _J_
Yiiksek
voltaj plakasi Materyal

Sekil 2.8. Binary ink jet baski teknolojisi (Hue 1998)

b) Cok yonlii (multiple deflection) ink jet baski teknolojisi
Cok yonlii sistemde, damlalar yiiklenir ve mamiil iizerine farkli seviyelerde
yonlendirilir. Yiiksiiz damlalar Sekil 2.9’daki gibi tekrar kullanilmak {izere miirekkep

haznesine geri gonderilir.
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Sekil 2.9. Cok yonlii ink jet baski teknolojisi (Hue 1998)

c) Hava jetli kontinii ink jet baski teknolojisi

Hava jetli sistemde, diizeler miirekkebi belirli bir basingla devamli olarak
materyal lizerine piiskiirtiir. Desene bagli olarak, basilmamasi gereken bdlgelerde hava
valfleri acgilarak miirekkep akimi {izerine basingli hava akimi gonderilir ve bdylece

miirekkep saptirilarak o bolgenin basilmasi 6nlenmis olur. (Kanik 2005)

Kontinii yontemin avantaj ve dezavantajlari
e Yiiksek damla frekansi (+)
e Yiiksek giivenilirlikli sistem (+)
e Damlacik biiyiikliigii 100-400mikrometre olmasi dolayisiyla diisiik dpi degeri(-)
e Baski kafalar biiyiik (-)

e Pahali bir sistem (-)

2.1.4.2. Drop on Demand (DOD: Desene Bagh) Ink Jet Teknolojileri
Bu sistemde desene bagli olarak damla {iretilir ve mamiil lizerine gonderilir.
Kontinii sistemdeki gibi siirekli bir damla gonderimi yoktur. Damlalarin olusum sekline

gore “Drop on Demand” sistemler 4 gruba ayrilirlar:

a) Termal sok (bubble-jet) ink jet teknolojisi

Termal jet prensibinde; damlalar ani olusturulan yiiksek sicakligin etkisiyle

meydana gelmektedir. Bu ani 1sitma, meme ¢ikisina yerlestirilen rezistorler (kiiciik
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1sitma elemanlar1) yardimiyla yapilmaktadir. Bilgisayar vasitasiyla gonderilen sinyal
lizerine rezistorlere sabit siddette akim uygulanir. Sicaklik bu akim sayesinde ani bir
sekilde 350-400 °C’ye yikselir. Yiiksek sicakligin etkisiyle kismi buharlagan
miirekkebin olusturdugu damlacik yiiksek hizla memeden piiskiirtiiliir. Bu durum Sekil
2.10 ve 2.11°de gosterilmistir.

isitici rezistor

atesleme kabini

/ _
S

baski kafasi nozulu

Sekil 2.10. Termal sok (bubble-jet) ink jet teknolojisi
(http://www.pctechguide.com/53Ink jets_Thermal_technology.htm)

Miirekkep damlasi daha sonra sogumali ve ¢okmelidir ve rezerve tankindaki
miirekkep odacigindan yeni miirekkep damlaciginin olusmasina izin vermelidir. Bir
devirde yaklagik olarak 10000 damla/saniye liretilir ve miirekkebin damla hacmi tipik
olarak 150-200 pikolitredir ( 1x10™2 It). Bu nedenle dakikada yaklasik olarak 0,1 ml

miirekkep dagitan tek sistem termal sistemidir.

silikon isitici eleman
elektriksel baglantilar

buhar balonu

termal bariyer

Sekil 2.11. Termal sok (bubble-jet) ink jet baski teknolojisi
(http://www.veredlungschemikalien.basf.de/ev-wcms-in/internet/en GB/portal/show-

content tc/content/EV/EV8/applications/Inkjet printing/Inkjet technology/thermal pri

nthead technology)



http://www.veredlungschemikalien.basf.de/ev-wcms-in/internet/en_GB/portal/show-content_tc/content/EV/EV8/applications/Inkjet_printing/Inkjet_technology/thermal_printhead_technology
http://www.veredlungschemikalien.basf.de/ev-wcms-in/internet/en_GB/portal/show-content_tc/content/EV/EV8/applications/Inkjet_printing/Inkjet_technology/thermal_printhead_technology
http://www.veredlungschemikalien.basf.de/ev-wcms-in/internet/en_GB/portal/show-content_tc/content/EV/EV8/applications/Inkjet_printing/Inkjet_technology/thermal_printhead_technology
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Termal sistemde ana problem yliksek nozul hizlarina ¢ikilamamasidir. Yiiksek
sicakligin  hizli miirekkep olusturma ihtiyact neticesinde rezistordeki miirekkep
komponentinin bozulmasina sebep olur. Nozul da damlacik transferinin diisiik sicaklikta

gerceklestirilmesine onciiliik eder.

b) Piezo ink jet teknolojisi

Piezo ink jet calisma prensibi, bir memenin (jet) arkasindaki kiiciik bir
kaptan bir damlacik olusturmak i¢in memenin hemen dibindeki piezo elektrik
Olciim deger degistiricisi araciligr ile direk mekanik impuls soku vererek caligan
bir sisteme dayanir.

Sok dalga olusumu, Sekil 2.12°deki gibi piezo kristali ve olusturdugu

mekanik hareketin yaninda elektromanyetik zemin araciligi ile gergeklestirilir.

elektriksel baglantilar
piezo kristal
perde

<

murekkep tanki
murekkep

Sekil 2.12. Piezo ink jet teknolojisi
(http://www.veredlungschemikalien.basf.de/ev-wcms-
in/internet/en_GB/portal/show-content_tc/content/EV/EV8/applications/Ink
jet_printing/Ink jet_technology/piezo_printhead_technology)

Bu sistemde bilgisayar piezoelektrik metaryale bir elektriksel potansiyel
yiikler. Bu gerilim piezoelektrik metaryalinin elektrik alan1 yoniinde biiziilmesine
ve bu alana dik yonde de genislemesine sebep olur. Olusan bu genlesme
miirekkep damlaciklarinin piiskiirtiilmesini saglar. Piezo iizerine uygulanan
gerilim kaldirildigi zaman piezo transduser normal boyutlarima geri doner ve
miirekkep odasi, miirekkep rezervesinden kapilar emme etkisiyle yeniden

doldurulur.
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Titresim levhasi Damla
N

Piezo Disk

Sekil 2.13. Piezo ink jet baski teknolojisi
(http://www.pctechguide.com/53Ink jets_Piezo-electric_technology.htm)

Bu yeniden doldurulma islemi saniyede 140000 kere devam eder. Damla
boyutlart biraz kii¢iiktiir ama iyi bir ¢oziiniirlik saglanir (2880 dpi). Ayrica, bu
sistem biiyiik bir baski kafasina da sahiptir.

c) Valf ink jet teknolojisi

DOD Ink jet sistemleri igerisinde en basit olani valflerin kullanildig:
sistemlerdir. Bu sistemlerde miirekkepler basin¢la memelere beslenir ve meme ¢ikisina
yerlestirilen uygun valflerle kontrol edilirler. Bu sistemde yaygin olarak selenoid valfler
kullanilir. Valf sistemleri ile maksimum 40 dpi ¢oziiniirliige ¢ikilabildiginden kaba jet
baski yontemi igerisinde incelenir. Bu sistemde damlalar diger sistemlere gore ¢ok
biiyiilk oldugundan baski hizlart da yiiksektir. Valf teknolojisi eskiden beri hali
baskiciliginda uygulama alani bulmustur (Kanik 2005).

DOD teknolojisinin avantaj ve dezavantajlar1 agagidaki gibidir (Sonmez 2004):

e Baski kafalarinin ekonomik olusu (+)

e Baski kafalar1 kiicliktiir, bdylece hizin arttirilmas1 i¢in kafalar yanyana
yerlestirilebilir (+)

e Daha kii¢iik damla olusumu miimkiindiir (+)

e Diisiik damla frekansina sahiptir (5000-12000 damla/sn) (-)

e (Calisma sirasinda diize temizligi gerekebilir (-)
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2.1.5. Ink Jet Baski I¢in Miirekkep Formiilasyonlari

Ink jet baski yonteminde klasik baski yontemlerindeki gibi yiiksek viskoziteli
patlar kullanilamaz. Jet baski islemi boyalarin piiskiirtiilmesiyle yapildigindan sadece
diisiik viskoziteli sivi boyalar kullanilabilmektedir. Bu nedenle klasik baskidaki "bask1
boyasi" ve "baski pati" kavramlari yerine burada "baski miirekkebi" veya sadece
"miirekkep" anlamina gelen "ink" kelimesi kullanilmaktadir (Kanik 2005).

Diisiik viskoziteli sivilar kumas iizerine piskiirtiildiikleri zaman yayilmaya
ugrayarak net bir desen eldesini zorlastirirlar. Meydana gelen yayilmanin derecesi
kumasin ve boya ¢ozeltisinin yiizey gerilimlerine baglidir. Jet baskida kullanilacak olan
miirekkep Ozelliklerinin baski kalitesi {lizerine etkisi biiylik oldugundan ¢ok sayida
ozelligi bir arada bulundurmasi gerekir. Bu Ozelliklerin en Onemlilerini su sekilde
siralayabiliriz:

1. Fiziksel ozellikleri (yiizey gerilimi, viskozite) uygun "damla 6zelliklerini" saglayacak
sekilde olmalidir.

2. Kimyasal olarak stabil olmal1 ve kullanilan jet baski makinesi ile uyumlu olmalidir.

3. Reolojisi kullanilacagi jet baski makinesinin tipine Uygun olmalidir.

4. Miirekkep i¢indeki boyanin basilacak mamule karsi afinitesi ve hasliklar yiiksek
olmalidir

5. Caligma sirasinda homojen damla biiyiikliglinde ve hizinda diizgiin bir akis
vermelidir.

6. Hizl1 1slatma (absorblanma) ve hizli kuruma 6zelliklerine sahip olmalidir.

7. Yiksek boyarmadde konsantrasyonunda olmalidir.

8. Meme tikanmalarina neden olacak hava partikiilleri igermemelidir.

9. Sicaklik degisimleri miirekkep 6zelliklerinde fazla degisiklige neden olmamalidir.

10. Uygun pH'ta (pH 7-10) olmalidur.

11. Biyolojik tireme olmamali, raf dmrii uzun olmalidir.

Bu genel 6zelliklere ilaveten, klasik sistemle kombine olarak kullanilan bir Ink
jet sisteminde kullanilan boyarmadde veya pigmentin ayrica su Ozelliklere de sahip
olmasi gerekir.

- Miimkiinse isletmede kullanilan boyarmaddelerle ayn1 yapida olmalidir.

- Isletmede kullanilan boyarmadde ile benzer fiksaj oranlarmna sahip olmalidir.
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Gortldiigii gibi jet baskida kullanilacak olan miirekkeplerde aranan 6zelliklerin
sayist olduk¢a fazladir. Bunun yaninda bu 0&zelliklerin derecesi kullanilan baski
makinasinin c¢alisma prensibine gore de degismektedir. Ornegin kontinii ink jet baski
sistemlerinde kullanilan miirekkeplerin yliksek iletkenlige sahip olmasi gerekirken,
DOD sistemlerinde diisiik iletkenlige sahip miirekkepler kullanilir (Kanik 2005).

Pamuk, keten, ipek, rayon ve diger seliilozik liflerin tamami reaktif
boyarmaddelerle basilir. Bu boyarmaddeler ¢ok parlak renkler vermekle birlikte, 151k
hasliklar1 da ¢ok yiiksektir. Ciinkii miirekkep icerisindeki boyarmaddeler, lif ile gii¢li
kovalent baglar kurarlar. Boylece lifin bir parcasi olurlar ve yiiksek yikama hasligi
saglarlar. Reaktif boyarmaddeler kumasa uygulanmadan 6nce kumas iizerinde bazi 6n
islemler gerektirirler (Clark 2005).

Jet baski miirekkeplerine istenen Ozellikleri kazandirmak amaciyla cesitli
yardimci maddeler kullanilir. Genel olarak bir miirekkep formiilasyonunda su maddeler
yer alir (Kanik 2005):

- Boyarmadde

- Uygun bir ¢dziicii (tastyict ortam)
- Kivamlastirict

- Anti bakteriyel madde

- pH tamponu

- Antioksidasyon maddesi ve

- Yizeyaktif madde

2.2. Reaktif Baski1 Metodu

Sablon baskiciliginda, tek adimli baski (all in) metodu reaktif baski
uygulanabilmesine ragmen, bu metod ink jet baskiciliginda bazi tehlikeler igerir. Bu
nedenle pamuk, yiin, ipek gibi liflerin ink jet baskisi iki adimli yontemle yapilir. Bu
yontemde dnce kumasa gerekli kivamlastirict ve kimyasallar igeren ¢ozelti 6n islem
olarak uygulanir, kurutulur ve ardindan sadece boyarmaddeyi iceren miirekkeple baski
yapilir. Kivamlagtirict ve kimyasallar ayri uygulandigi icin miirekkebin reolojisi ve

stabilitesi bozulmaz. iki adiml1 yontemde uygulanan prosesler asagidaki gibidir:
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1. Adim: Kumas hazirlanan inkjet 6n islem ¢ozeltisi ile emdirilir ve Kurutulur.

2. Adim: Inkjet baski makinesinde 6n igslemli kumas {lizerine miirekkep piiskiirtiilerek
baski islemi uygulanir.

Ard islemler:

Reaktif baskilarin ard islemleri boyamalarin ard islemlerine goére daha zordur ve
biiyiik dikkat gerektirir. Bunun baslica iki nedeni vardir. Birincisi, boyamadan farkli
olarak baskida yikamayla kolayca uzaklasivermeyen kivamlastiricilar kullanilir ve
bunun kumas tiizerinden iyi uzaklastirilamamasi halinde baskilarin hasliklar1 ve kumasin
tutumu olumsuz yonde etkilenir. Ikinci énemli fark ise, baskili kumas iizerinde farkli
renkler ve baskisiz bolgeler de bulunur ve yikama sirasinda baskisiz zeminlerin ve/veya
acik renkli bolgelerin kirlenme (lekelenme) tehlikesi vardir. Bu nedenle baskili
kumaglarin yikanmasi boyali kumaslarin yikanmasina gore daha biiyiik bir dikkat ister
ve genellikle 6zel yikama makinelerinde yapilir. Ozellikle ink jet baskili kumaslarin
yikama iglemleri daha hassastir ve normal baskili kumaslara gore daha hafif ve daha
gerilimsiz yikama sartlar1 gerektirir (Kanik 2005).

Genel olarak ink jet baskilar i¢cin uygun olan bir yikama prosesi asagidaki
gibidir:

- Soguk durulama (5 dk.)

- Ilik durulama (45-50 °C’de 5 dk.)
- Kaynar sabunlama (10 dk.)

- Soguk durulama (5 dk.)

2.3. Ink Jet Baskiciiginda Uygulanan Kumas On islemleri

Jet baski miirekkepleri diisiik viskoziteli olduklarindan kumas iizerine
puskiirtiildiikleri zaman ¢6zgii ve atki yoniinde iplikler boyunca emilerek yayilirlar.
Boylece miirekkep damlalar1 dairesel olmak yerine yildiz seklini alir ki, bu sekilde
keskin kontiirlii net baskilar elde edilemez. Kumas iizerine piiskiirtilen miirekkebin

yayilmasini dnlemek amaciyla ¢esitli teknikler kullanilmaktadir (Kanik 2005).

1. Uygun bir kivamlastiric ile kumastaki lifler arasi kapilarlar1 kapatarak

2. Kumas ylizeyini uygun bir kivamlastirici ile kaplayarak
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3. Mamuliin miirekkep absorblayacak yiizey alanini arttirarak

4. Mamulii kalandirlama gibi 6zel mekanik bir islemden gegirerek

Bu aciklamalar gostermektedir ki, jet baskinin basaris1 lizerinde kumasin 6n
islemleri bilyiik 6neme sahiptir. Ozellikle kimyasal 6n islemlerle bir yandan miirekkep
yayilmasint 6nlemek amaciyla mamule uygun bir kivamlastirict uygulanirken, bunun
yaninda boyarmaddenin fiksaj1 amaciyla alkali vb. fiksaj maddeleri ile ¢esitli yardimci
maddeler de uygulanmaktadir. Yayilmanin 6nlenmesi i¢in uygun kivam maddesinin
kumasa uygulanmasi yaninda, baskida kurutucu kullanilmas: faydalidir. Basilan
miirekkep hemen kurutuldugu zaman yayilmanin daha az oldugu belirtilmektedir.

Cesitli arastirmalarda kivamlastirict olarak alginat, karboksimetil nisasta,
karboksimetil seliiloz ve xanthan gum ile tatmin edici sonuglarin alinabilecegi ortaya
konmustur. Kivamlastiricilarin kumasin kapilar yapisini degistirmesiyle, baskilarin
adhezyon derecesi, kumas icine penetrasyonu, baski diizgiinliigii ve kontiir netligi
gelismektedir (Kanik 2005).

Son yillarda miirekkep teknolojilerinde saglanan gelismelerle, 6zellikle dispers
ve pigment bazli miirekkeplerle baski yapilacak kumaglara 6n islemsiz de baski
yapilabildigi belirtilmektedir (Work ve Kane 2002). Lif bazinda uygulanacak on
islemlerin gerekliligini gosteren Cizelge 2.1’deki gibidir:

Cizelge 2.1. Liflere ve miirekkeplere gore 6n iglemlerin gerekliligi

(Work ve Kane 2002)

Miirekkep Tiirii Uygulama Alanlari Kumasa Ui\;Ig::nacak On
Reaktif Selilozik lifler ve karigimlari Gerekli
Asit Yiin, ipek, Poliamid Gerekli
Dispers PES, Asetat Duruma gore
Pigment Her cesit tekstil lifi Nadiren
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2.3.1. Ink Jet Baskiciiginda On Islemlerin Onemi

Yiiksek kaliteli ink jet baskilar dairesel noktalar, yiiksek nokta yogunlugu ve
yumusak gecislerle belirlenmektedir. Baski ge¢isi, sadece damlacik penetrasyonunun
degil, ayn1 zamanda kullanilan yiizeyin 15181 dagitmasinin bir fonksiyonudur.

Tekstil baskiciliginda miirekkep, dokuma pamuklu kumas {izerine belirli
oranda pilskiirtiildiiglinde ve yeterli penetrasyona ulastiginda, miirekkebin, yan yana
bulunan kumas ipliklerine etkili bir sekilde egilimi oldugu goézlenir. Boylece damla
diisiip 1slanma olustugunda atki ve ¢6zgili yonlerinde yildiz sekilli damlalar meydana
gelir. Miirekkep yayilmasinin kontrolii, kumasa sivi adsorpsiyonu ig¢in yiizey alanini
arttirier partikiile tirtinlerle 6n-kaplama yapilarak veya kapilarlar etkisiz kilan mekanik
islemler uygulanarak saglanabilir (Kulube ve Hawkyard 2006).

Eger yiliksek viskoziteli miirekkepler kullanilabilseydi ve fiksaj i¢in gerekli
maddeler miirekkep formiilasyonlarina  eklenebilseydi 6n iglemlere  gerek
duyulmayacakti. Fakat nozul korozyonu ve miirekkep stabilitesinin bozulmasi gibi
problemlerden dolay1 bu maddeler miirekkep formiilasyonlarina eklenmemektedir. Yani
On iglemlerin bask1 prosesi sirasinda 2 6nemli islevi bulunmaktadir:

1. Yaymay1 onlemek

2. Baski prosesi i¢in gerekli kimyasallar1 kullanabilmek

A

Sekil 2.14. Damlanin kumas yiizeyine adsorbsiyonun ve penetrasyonunun sematik

goriiniisii (Clarke ve ark. 2002)

Ink jet baski prosesindeki anahtar faktor, kumas 6n islemleridir. Yiiksek kaliteli

baskilar elde edebilmek icin 6n islemlerin sabit dairesel noktalari, yliksek yogunluklu
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noktalar1 ve yumusak gegcisi saglamasi gerekir. Bu sekilde damlanin kumas yiizeyine
adsorbsiyonu ve penetrasyonu diizgiin bir sekilde saglanir. (Sekil 2.14)

Esasen tiim ink jet baski sistemleri, kiiclik miirekkep damlaciklarinin kumas
lizerine birakilmasi esasina dayanir. Farkli olan damla iiretimi ve bu damlanin kumas

yiizeyine nasil ulastigidir. Buna gore kumas 6n islemleri, ink jet baski prosesinin esasini

. Miirekkep

Kumas Iy R —

olusturmaktadir.

Sekil 2.15. On islemsiz kumaslarda yildiz damla olusumu (Muth 2005)

Jet baski miirekkepleri diisiik viskoziteli olduklarindan kumas iizerine
puskiirtiildiikleri zaman ¢6zgli ve atki yoniinde iplikler boyunca emilerek yayilirlar.
Boylece miirekkep damlalar1 Sekil 2.15 ve 2.16’da goriildiigii gibi dairesel olmak yerine
yildiz seklini alir ki, bu sekilde keskin kontiirlii net baskilar elde edilemez (Plumlee
2005). Bu nedenle, ink jet baski yapilacak kumaslarin normal 6n terbiye islemleri
yapildiktan sonra, miirekkep yayilmasini 6nlemek amaciyla uygun bir kivamlastirici
iceren fular banyosu ile emdirilip kurutulmas: gerekir. Ayrica, bu fular banyosuna,
boyarmaddenin fiksaji i¢in gerekli olan alkali, asit, iire, zayif oksidasyon maddesi v.b.

maddeler de ilave edilerek baskidan 6nce kumasa uygulanmis olur.

L e Sl B
Sekil 2.16. Yildiz damla olusumunun kumas tlizerinde goériintisii (Clarke ve ark. 2002)
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Kumaglar {izerine ink jet baski ilk olarak reaktif boyarmaddelerle
gerceklestirilmis olmakla beraber, gilinlimiizde dispers, asit ve pigment bazl
miirekkepler ve bunu basabilecek uygun makineler piyasada mevcuttur (Kulube ve
Hawkyard 1996).

Kullanilan boyarmaddenin, kivamlastirict ve diger kimyasallardan farkli olarak

uygulanmasinin sebepleri asagidaki gibidir;

e “All in” metoduna gore iiretilen miirekkepler daha az stabil olmakla birlikte
depolanma stabiliteleri de diisiiktiir. Ornegin, alkali miirekkep icerisinde
oldugunda reaktif boyanin hidrolize olma ihtimali daha yiiksektir.

e Miirekkep igerisine kimyasal ilavesi, jet nozullarinin korozyonuna neden olur.
Sodyumkloritin ¢elik yiizeyler lizerindeki zararli etkisi bilinen bir durumdur.
Ornegin, kontinii sistemlerdeki yiiklii damlalarda diisiik elektriksel iletkenlikler
olusabilir.

e Mirekkep icerisindeki kivamlastiricilar istenilen reolojik o6zelliklere sahip
olamazlar.

e Bazi kimyasallar kumas {izerine yapilan on islemlerde kullanilabilir, fakat
miirekkep icinde kullanilirsa stabilite problemlerine neden olabilir. Ornegin,
reaktif boya fiksesi i¢in alkali olarak kullanilan sodyumkarbonat kumas tizerine
uygulanabilir, fakat miirekkep igerisine ilave edilemez.

e Sivi miirekkeplerde yiliksek miktarda tuz varligi boyanin ¢oziinebilirligini azaltir.

e Jet baskiciligindaki kiiciikk damlacik boyutlar1 icin konsantre miirekkepler
gereklidir.

Miirekkep reolojisi detayli analiz gerektirir. Genellikle baski esnasinda diisiik
viskoziteli miirekkepler gereklidir. Fakat miirekkep materyal iizerine ulastiktan sonra,
miirekkebin ylizeysel yayilmasini engellemek icin yiiksek viskozite gereklidir. Bu
durum, yliksek pseudoplastik kivamlastiricilarin kullanimi gerektirir. Ne yazik ki bu da
Sekil 2.17°de goriildiigii gibi, baski sirasinda kuyruk veya satelit formlu damla

olusumuna neden olur.
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YTy

Sekil 2.17. Satelit (kuyruk) damla olusumu (Hue 1998)

Kivamlagtirict  ve diger kimyasallarin boyarmaddeden ayr1 olarak
uygulanmasinin ileri bir avantaji da kumas tizerinde 1slanabilirlik ve penetrasyon
degerlerinin ayarlanabilmesine izin vermesidir. Islanabilirlik, sivinin lifsel matriks
lizerine ¢arptiginda, yiizeysel olarak yayilmasidir ve bu sekilde iplik ve lifler arasindaki
dar bosluklari kapilar giiclerle doldurulmasina neden olur (Ujiie 2006).

Ink jet baskiciliginda 6n islemli ve 6n islemsiz kumaslar arasindaki farklar

asagidaki sekilde (Sekil 2.18) ozetlenebilir;

ON ISLEMSIZ ON ISLEMLi
- Kontrolsiiz Penetrasyon - Kontrollii Penetrasyon
- Damla Yayilmasi (Y1ldiz Damla) - Sabit (Dairesel) Damla Sekli
- Diisiik Renk Verimi - Daha lyi Baski Diizgiinliigii (Egalite)
- Diisiik Baski Kalitesi - Yiiksek Renk Verimi
- Yiiksek Baski Kalitesi

& é

{00 . ‘ G ‘.. ... NN

Sekil 2.18. Basilan miirekkep damlasinin 6n islemsiz (solda) ve 6n islemli kumasa

difiizyonu (Freyberg 2004)
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2.3.2. Ink Jet Baskiciiginda Uygulanan On islem Yéntemleri
2.3.2.1. Kimyasal On islemler

Ink jet baskiciliginda kimyasal 6n islem uygulamalarinda, kullanilan uygun bir
kivamlastiric1 ile kumas kapilarlar1 arasi bosluklar kaplanarak ve mamiiliin miirekkep
absorblayacak yiizey alani arttirilarak yayilma engellenmektedir. Emdirme yontemiyle
baski i¢in gerekli bazi kimyasallar kumasa emdirilmekte ve ardindan kumas belirli bir

sicaklikta kurutulmaktadir (Sekil 2.19).

i L

Sekil 2.19. Dijital baski dncesi kimyasal 6n islem uygulamasi (Muth 2005).

Kumasg kaplamasi (6n islemi) i¢in kullanilacak olan ideal bir kivamlastirict

asagidaki kriterleri gerceklestirmelidir;

e Miirekkebi tekstil materyalinin kapilarlarinda tutarak, 1slanma oranini diisiirerek,

keskin hatli siirlar belirlemelidir.

e Kivamlastirict ve boyarmaddenin fikse olana kadar materyalin yiizeyinde

kalmasin1 saglayacak absorblama kapasitesine sahip olmasi gerekir. Boylece

boyarmadde lifin i¢ yiizeyine hizla transfer olur.

e Miirekkebi tutabilmek agisindan yiiksek sisme kapasitesine sahip olmalidir.

e (alisma ve depolama esnasinda stabil olmal1 ve bakterilere dayanikli olmalidir.

e Renk ve desen kayb1 olmamasi agisindan kaplamanin kumasa adhezyonunun iyi

olmas: gerekir.
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e Mekanik islemler sirasinda filmin kirilmamasi acisindan esneme 6zelligine sahip
olmalidir. Kivamlastirict patinin hizli ve kolay hazirlanabilir olmas1 ve kumastan

kolay uzaklastirilabilir olmasi gerekir.
e Kolay elde edilebilir ve ekonomik olmas1 gerekir.
2.3.2.2. Mekanik On islemler
Mekanik on islemlerde genel olarak en ¢ok kullanilan yontem “Kalandirlama”
yontemidir. Kalandirlama ile kumas lifleri sikistirilarak, lifler arast bosluklar azaltilir.

Boylece kumasin miirekkebi hizli absorblama kapasitesi elimine edilir ve yayilma

onlenmis olur (Sekil 2.20) (Kulube ve Hawkyard 1996).

Sekil 2.20. Kalandirlama yontemiyle mekanik 6n islem uygulamasi

(www.csicalendering.com/images/calender2.jpg)

2.3.3. Seliilozik Mamuller i¢in Ink Jet On islemleri

Pamuk, flos, viskon, lyocell, tencel, rejenere seliiloz esasl liflere, normalde iki
fazli metoda gore reaktif baski uygulanir. Yani, kumas kivamlastiric1 ve alkali igeren bir
¢ozelti ile 6n isleme tabi tutulur, boyarmadde miirekkep i¢inde daha sonra uygulanir.
On islem c¢ozeltisinin uygulanmas: bir emdirme-sikma teknesi yardimiyla yapilir.
Kumas baski oncesinde %5,5-7 oraninda nem igerecek sekilde kurutulmalidir. Sivi
¢oOzeltinin ana bilesenleri; kivamlagtirici, alkali ve iiredir. Asagida reaktif baski dncesi

on islemler i¢in gesitli regeteler tavsiye edilmistir (Ujiie 2006).
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Seliilozik esasl liflerin ink jet 6n islem regetelerinde kullanilmasi gereken kimyasallar
ve Ornek bir regete asagidaki gibidir (Ujiie 2006):

- Alkali (cogunlukla Alginat)

- Ure

- Kivamlastirici

- Zayif oksidasyon maddesi

100 g/l Alginat (orta viskoz %6)
100 g1 Ure
20-30 g/l Sodyumkarbonat
Alman Banyo Orani: %75
Kurutma: 120 °C

2.3.3.1. Kivamlastirici

Kivamlagtiricilar baskida; kenar ve koselerdeki kontiir netligini saglama da,
golge olusumunu engellemede gorev alirlar. Buna ilave olarak boyarmadde ve
kimyasallarin eriyerek baski ve kurutma sonrasi yapilan buharlama sirasinda liflerin
icerisine girmesini saglayacak nemi tutar. Kullanilacak kivamlastirici ileride
boyarmadde ve diger kimyasallarla herhangi bir bilesik olusturacak yapida olmamalidir.
Eger olursa sonugta ¢oziilemez bir iirlin olusur ve sert yilkamadan sonra uzaklagsmayan
bir hal alir.

Dogal iirin bazli kivamlastiricilar karbonhidratlardir ve nemi iyi absorbe
edebilen bir¢ok hidroksil grubu igerirler. Bu da aym zamanda bunlarin reaktif
boyarmaddelerle iyi bir sekilde reaksiyona girebildigini gosterir. Pratikte bu durum tek
bir kivamlastirict kullanmay1 gerektirir ve bu kivamlastirici da sodyumalginattir. Bu
iirin kahverengi deniz yosunundan iiretilmis bir polianyoniktir. Bu 6zellikte olmasi,
ayni kutuplar birbirini iter esasma gore anyonik reaktif boyarmaddelerle
kivamlastiricinin birlesmesini 6nler. Diisiik molekiiler agirliktan, yiiksek molekiiler
agirhiga gore birgok sodyumalginat ¢esidi mevcuttur. Bunlarin akiskanlik 6zellikleri
birbirinden farklidir. Kumas iizerinde bulunan yiiksek molekiiler agirliktaki bir

kivamlastiric1 kurutma ve buharlama sirasinda kontiirleri korur.
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2.3.3.2. Alkali

Reaktif boyarmaddeler alkali sartlar altinda seliiloz lifi ile boyarmadde
arasinda kovalent bag olusturacak sekilde reaksiyon gosterirler. Monoklortriazin
(MCT), Vinilsiilfon vb. pek cok farkl ¢esitte reaktif boyarmaddeler siniflandirilabilirler
ve farkli siiftaki boyarmaddeler optimum fikse sartlar1 i¢in farkli alkali miktarlar
gerektirirler. Sodyum bikarbonat depolama sirasinda boyarmaddenin hidroliz olma
riskini diisirmesi sebebiyle, all-in metodunda kullanilan pat ve miirekkepler igin
cogunlukla tavsiye edilmektedir. Ancak giiclii alkali 6zelligi bulunan ve ayni zamanda
da fiyat avantaji olan sodyumkarbonat da pek ¢ok 6n islem prosesleri i¢in tatmin edici

sonuglari saglamaktadir (Ujiie 2006).

2.3.3.3. Ure

Ure baski patlarinin énemli ve yaygin kullanilan bir bileseni durumundadir ve
recetede hem boya ¢oziiciisii hem de higroskopik madde olarak rol oynamaktadir.

Cevreye kars1 zararli etkileri ve atik suda yiiksek oranda nitrojen salinimina
sebep olmasi nedeniyle bir takim olumsuz yonleri bulunan iire yine de en yaygin
kullanilan bilesenlerdendir. Viskoz rayon i¢in onerilen pek ¢ok emdirme regetesinde

bulunan tire miktarlar1 200g/1’ye kadar yiikseltilmistir (Ujiie 2006).

2.3.3.4. Diger Kimyasallar

Emdirme ¢ozeltisinin bir diger ¢ok kullanilan bileseni ise sodyum meta
nitrobenzen siilfonat (Ludigol, BASF) 1liml1 oksidasyon ajani olarak gdrev yapar ve
buharlama sirasinda boyarmaddelerin indirgenme riskini diisiiriir. Boylece boyarmadde
indirgenmesinden dolay1 olusacak renk kayiplarinin da 6nlenmesine katkida bulunur.

Hidrofilik  non-iyonik  polimerler  alginat  kivamlastiricist  yerine
kullanilabilmektedirler. Flor igeren su itici malzemeler de ayrica renk veriminin
gelistirilmesinde rol oynarlar.

Kagit baskiciliginda kullanilan kaplama receteleri ¢ogunlukla silica jel gibi

dolgu malzemeleri igermektedir. Bu malzeme kagidin tekstil materyaline aktarilmasi
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isleminde renk verimini arttirir ve renk solmasina, kayiplarina karst onleyici gorev
yapmaktadir.

Literatiirdeki bazi1 referanslar polivinil pirolidon tiirevleri gibi katyonik
ajanlarin  6n islem regetelerinde kullanimima dikkat ¢ekmislerdir. Bunun gibi
malzemeler reaktif baskida renk verimini arttirirken, durulama sirasinda fikse olmamis
aniyonik boyarmaddeler ve hidrolize olmus boyarmaddelerin baskili olmayan kumas
yiizeylerinde lekelenme yapma tehlikesi bulundugundan ¢ok dikkatli sekilde 6zel
sartlarda kullanilmalidir. (Ujiie 2006)

Pamuklu ve viskoz kumaslarin reaktif ink jet baski islemleri i¢in Onerilen receteler

asagidaki gibidir:

a) Pamuklu kumaslar i¢in

100 g/l Ure

100 g/l Alginat (orta viskoz %5 gibi)

20 g/l Lyoprint RG (zayif oksidasyon maddesi)
40 g/l Alkali (Soda)

ABO: %60 - 70

Fikse: 102 °C’de 8 dk. Buharlama

Yikama: - Soguk Durulama (Yumusak suyla 3 dk.)
- Kaynar Yikama (Yumusak suyla 5 dk.)
- Soguk Durulama (3 dk.)

b) Viskoz kumaslar icin

200 g/1 Ure

100 g/l Alginat (orta viskoz %5 gibi)

40 g/l Lyoprint RG (zay1f oksidasyon maddesi)
40 g/l Alkali (Soda)

ABO: %60 - 70
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Fikse: 102 °C’de 8 dk. Buharlama

Yikama: - Soguk Durulama (Yumusak suyla 3 dk.)
- Kaynar Yikama (Yumusak suyla 5 dk.)
- Soguk Durulama (3 dk.)

##% Urenin erime sicaklig1 133 °C oldugundan bu sicakliktan sonra bozulmalar baslar.

Bu nedenle kurutma sicakliklarinin 120 °C’1 gegmemesine dikkat edilmelidir.
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3. MATERYAL VE YONTEM
3.1. Materyal
3.1.1. Cahsmada Kullanilan Kumas ve Ozellikleri

Deneylerde kumas olarak; atki ve ¢ozgii sikligi toplami 57 tel/cm olan %100
pamuk, bezayag1 orgilii, hasili sokiilmiis ve peroksit agartmasi yapilmis 6n islemli
kumas temin edilmistir. Kumasglar 35 cm (en) x 120 cm (boy) olacak sekilde kesilerek
ink jet On iglemleri i¢in hazirlanmigtir.
3.1.2. Kullanilan Boyarmaddeler ve Kimyasal Maddeler

Baski Miirekkepleri: Deneysel ¢alismalarda baski sirasinda CMYK renklerini

saglayabilmek i¢in, Dystar firmasina ait Jettex R marka reaktif ink jet miirekkepleri

kullanilmistir (Muth, 2005). Kullanilan miirekkepler ve ticari isimleri Cizelge 3.1.’deki

gibidir (www.digifab.com/Dystar_Jettex DF.pdf).

Cizelge 3.1. Ink jet baskida kullanilan miirekkepler ve 6zellikleri

Renk Ticari Ismi Maksimum Uretici Markasi
Absorbsiyon Firma
Dalga Boyu (nm)

Cyan Turquoise GM E-0 680
Magenta Red 4B E-0 540 Dystar Jettex R
Sar1 Yellow 6G E-0 440
Siyah Black BN E-0 600

Kullanilan Dystar Jettex R marka CMYK boyarmaddelerinin CIELab renk
uzayindaki konumlar1 Sekil 3.1’deki gibidir:


http://www.digifab.com/Dystar_Jettex_DF.pdf
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+b
100 Yellow 6

Golden Yellow R
0.

\? COrange RN

Turquoise GM

-100 -50 0 50 100

Sekil 3.1. Dystar Jettex R marka CMYK boyarmaddelerin CIELab renk uzayr (Muth
2005)

Kivamlastiricilar : Emdirme regetesinde kivamlastirict olarak kullanilan tirtinler

Cizelge 3.2’de goriilmektedir (www.prochem.com.tr/urunler2.asp?Ing=&CI1D=28).

Cizelge 3.2. Ink jet 6n islem regetelerinde kullanilan kivamlastiricilar ve 6zellikleri

Kullanilan Kivamlastirie1 | Kivamlastiricl Cinsi | Uretici Firma
Lamitex S Yiiksek viskoz alginat | Pronova
Lamitex L-10 Diistik viskoz alginat | Pronova
Prattalgum CP-20 Orta viskoz alginat Pronova
Lyoprint RT-BC Sentetik kivamlastiric1 | CIBA

Soda: Reaktif baski i¢in gerekli bazik pH degerini saglayan ticari saflikta Girlin.

Sodyum bikarbonat: Reaktif baski i¢in gerekli bazik pH degerini saglayan ticari

saflikta Uriin.

Ure: Boyarmaddenin fiksajini destekleyen ticari saflikta higroskobik madde.


http://www.prochem.com.tr/urunler2.asp?lng=&CID=28
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Ludigol (BASF): Boyarmaddeyi indirgen etkilere kars1 koruyan zayif oksidasyon

maddesi.

3.1.3. Kullanilan Cihazlar

Fular Makinesi: Pamuklu kumaslarin 6n islem uygulamalari i¢in Rudolf Duraner
A.S. (Bursa) firmasinin laboratuvarinda bulunan laboratuvar tipi, Mathis marka bir

dikey boyama fular1 kullanilmustir.

Ink Jet Baski Makinesi: Ink jet baski islemleri Mimaki TX3-1600 marka ink jet
baski makinesi kullanilarak gergeklestirilmistir (Sekil 3.2). Baski makinesinin teknik
ozellikleri asagidaki gibidir:

(www.aitsis.com/images/urun/b tx3.jpq)

Sekil 3.2. Calismalarda kullanilan ink jet baski makinesi

Baski Kafasi: Piezo elektrik, drop on demand, 180 nozul x 8 renk
Kafa Konfigurasyonlari: 180 dpi x 360 nozzle x 6 renk
Yiikseklik: 1.3 mm’den 10 mm’e kadar ayarlanabilir

Baski Modu: 2/3/4/6/12 gegis

Tarama Hizi: Normal ve yiiksek

Komut Dili: Tek/¢ift yon

Coziiniirliik: 360 dpi, 720 dpi

Besleme: Otomatik gegisli ¢ift kartus ve besleme tanki

Kapasite: 1000 cc x 2 + 40 cc (2,2 civarinda)


http://www.aitsis.com/images/urun/b_tx3.jpg
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Maksimum Baski Genigligi: 1620 mm
Genisligi: Maks. 1650 mm min. 200 mm
Malzeme Ayar Modu: Manuel

Cap1: 270 mm

Malzeme Agirligi: 38 kg

Malzeme Tipi: Pamuk, ipek, polyester, naylon

Spektrofotometre: Ink jet baski uygulanan kumaslarin 6n yiiziinden ve arka
yiiziinden yapilan renk 6l¢timleri i¢cin Machetch Coloreye 2020 PL spektrofotometre

kullanilmastir.

Viskozimetre: Hazirlanan 6n islem ¢ozeltilerin viskoziteleri, silindir ¢apt 40 mm

ve olan, 100 d/dk hiz ayarinda Brookfield RV viskozimetre ile 6l¢tilmiistiir.

3.2. Yontemler

3.2.1. On islem Recetelerinin Hazirlanmasi

Deneysel ¢alismada oncelikle yaygin olarak kullanilan standart bir ink jet reaktif

baski 6n islem recetesi belirlenmistir. Bu recete asagidaki gibidir:
100 g/1 Kivamlastirici

100 g/1 Ure

30 g/l Soda ya da Sodyum bikarbonat

10 g/l Ludigol

Bu standart regete lizerinden 3 parametre sabit tutularak, tek parametrenin farkli
konsantrasyonlari kumaslara uygulanmistir. Alkali cins ve miktarinin etkisini
Olcebilmek i¢in belirlenen soda ve sodyum bikarbonat konsantrasyon degerleri ile

hazirlanan 8 6n islem recetesi asagidaki gibidir.

Alkali cins ve konsantrasyonunun etkisini degerlendirmek i¢in uygulanan ink jet

on islem regeteleri:
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x g/l Soda veya sodyum bikarbonat (x =5, 10, 15, 20, 25, 30, 35, 40 g/l)
100 g/ Ure
100 g/l Lamitex S

10 g/l Ludigol

Ure miktarmin etkisini degerlendirebilmek igin belirlenen konsantrasyon
degerleri ve hazirlanan ink jet 6n islem recetesi:

x g/l Ure (x = 50, 75, 100, 125, 150 g/l)
10 g/I Ludigol
100 g/l Lamitex S

30 g/l Soda

Kivamlagtirict  miktarinin ~ etkisini  degerlendirmek amaciyla belirlenen
konsantrasyon degerleri ve uygulanan ink jet on islem regetesi:

x g/l Lamitex S (x = 50-75-100-125-150 g/I)
100 g/l Ure
30 g/l Soda

10 g/I Ludigol

Yukarida belirlenen receteler ile hazirlanan ¢ozeltiler, pamuklu kumaslara
laboratuvar tipi bir fular makinesinde, alinan banyo orani (flotte orani) %70 olacak

sekilde emdirilerek serbest kurutmaya tabi tutulmustur.

3.2.2. Ink Jet Baski Parametreleri ve Baski isleminin Gerceklestirilmesi
On islem gdrmiis kumaslar iizerine uygulanan ink jet baski islemleri Cizelge
3.3’teki parametrelere gore gerceklestirilmistir. Bu parametrelerin tamami, basilan tiim

kumaslar i¢in sabit tutulmustur (Www.mimakieurope.com/ujv-160/index_tr.html).



http://www.mimakieurope.com/ujv-160/index_tr.html
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Cizelge 3.3. Ink jet baski makinesi parametreleri

Baski Parametresi Uygulanan Deger
Coziintirlik 720x720 dpi
Gegis Sayist 4

Hiz Standart

Baski Yonii Tek Yon

Deneylerde, kumasglarin baskisi sirasinda kontiir netligini ve miirekkep yayilma
miktarin1 Olgebilmek amaciyla 6zel tasarlanan 6lg¢ekli bir desen kullanilmistir. Sekil
3.3’te goriildiigii gibi desende atki ve ¢dzgii yoniine yerlestirilmis 1, 1.5, 2, 2.5, 3 mm

capinda daireler ve yine 1, 1.5, 2, 2.5, 3 mm genisliginde ¢izgiler kullanilmistir.

Sekil 3.3. Baski islemlerinde kullanilan deney deseni
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Her bir on islem regetesi ile hazirlanan kumaslar iizerine %2100 Cyan
(Turkuaz), %100 Magenta, %100 Sar1 ve %100 Siyah miirekkeplerle ink jet baskilar
yapilmis ve ortam sicakliginda bekletilerek kurutulmuslardir.

Baskili kumas numuneleri 102-103 °C’de 10 dakika siire ile fikse edilmis,

arkasindan asagidaki sartlarda reaktif yikama islemine tabi tutulmustur:

- Soguk durulama (5 dk.)

- Ik durulama (45-50 °C’de 5 dk.)

- Kaynar sabunlama (95 °C’de 10 dk.)
- Soguk durulama (5 dk.)

Banyo Orani: 1:30

3.2.3. Testler ve Olgiimler

Baski iglemi tamamlanan kumaslarin maksimum dalga boyundaki K/S degerleri
spektrofotometrede, D65 giin 15181 altinda, 10° standart gozlemci ile, specular ve UV
komponentler dahil olarak dl¢iilmiistiir. Olgiim islemi, numuneleri 4’e katlayarak baskili
(6n) yiizden ve arka yiizden, 3’er farkli noktadan yapilmistir. Maksimum absorbsiyon
dalga boylar1 (Amaks) Cyan i¢in 680 nm, Magenta i¢in 540 nm, Sar1 i¢in 440 nm ve
Siyah icin 600 nm olarak Olclilmiistiir. Baskilarin arkaya gecis derecesi (%P:

Penetrasyon) asagidaki formiile gére hesaplanmigstir:

%P = [ (K/S)arka/ (K/S)sa ] X100

(K/S)arka Ve (K/S)sn degerleri; sirayla spektrofotometrede kumasin arka ve 0On
yiizlerinden 6l¢tilen K/S degerleridir.

Kontiir netligi degerleri 6l¢iimii gorsel olarak yapilmistir. Kullanilan 6zel 6lgekli
desen iizerindeki daire ve ¢izgilerin kapanma oranlarina gore, kontiir netliklerine 1’den
5’e kadar degerler verilmistir. 1 zayif, 5 ¢ok iyi olarak degerlendirilmistir.

Ink jet baskili kumaslara, TS 716 EN ISO 105-C02 standardina gore yikama
hasligi, 1ISO 105-D02 kuru ve yas siirtme hashigi testleri uygulanmistir. Sonuglar
AATCC renkli transfer skalasina gore 1’den 5’e kadar degerlendirilmistir.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

4.1. On Islem Kimyasallarinin Viskozite Uzerine Etkisi

Bu deneysel ¢alismada farkli kimyasal konsantrasyonlar1 ile hazirlanan ¢ozeltilerin

viskoziteleri dl¢iilmiistiir. Olgiilen degerler cizelge 4.1°deki gibidir:

Cizelge 4.1. On islemlerde kullanilan ¢ozeltilerin viskozite degerleri

Onislem |Konsantrasyon| Viskozite
Parametresi (afl) (mPas)
5 26
10 26
15 26
E 20 28
& 25 28
30 28
35 28
40 28
5 26
E 10 26
8 15 26
% 20 26
c 25 28
% 30 28
b 35 28
40 28
50 28
75 28
(o]
B 100 26
125 26
150 24
50 18
§ 75 24
5 100 28
< 125 40
150 48
By E
£33 100 28
= > <
e
S X5 100 26
°$2
28 E
< E 100 26
AS <
ZE D
g% 3 100 30
FN &
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Olgiilen viskozite degerleri incelendiginde ilave soda ve sodyumbikarbonat
konsantrasyonunun ¢ozelti viskozitesi lizerine 6nemli bir etkisinin olmadigi, 20 g/I’den
sonra viskoziteyi az miktarda arttirdig1 ve daha sonra sabit kaldig1 goriilmektedir.

Ure konsantrasyonlar1 incelendiginde artan iire konsantrasyonu ile birlikte
viskozitenin kademeli olarak diistiigli gozlemlenmektedir.

Alginat konsantrasyonunun viskozite iizerine etkisi incelendiginde, alginat
konsantrasyonu arttikca viskozitenin arttigi goriilmektedir. Bu sonug¢ beklenen bir
durum olup ink jet baskilarin 6n islemlerinde viskozite kontroliiniin énemini ortaya
koymaktadir.

Kullanilan kivamlastirict cinsleri karsilastirildiginda en yiiksek viskozite
degerine sentetik kivamlastiricilarda, arkasindan yiiksek viskoz alginatlarda ulasildig:

goriilmektedir. En diisiik viskozite degerine ise diisiik viskoz alginatlarda ulasilmistir.

4.2.  Alkali Tiir ve Konsantrasyonunun Renk Verimi Uzerine Etkisi

Alkali konsantrasyonunun renk verimine etkisini gosteren K/S degerleri
Cizelge 4.2 ve 4.3’te goriilmektedir. Sekil 4.1 soda konsantrasyonunun renk verimi
tizerine etkisini gostermektedir. K/S degerleri, 5 g/ soda konsantrasyonu
kullanildiginda en diisiik degerdedir. Bunun sebebi; reaktif baski igin gerekli olan
optimum pH derecesine heniliz ulagilamamis olmasi seklinde agiklanabilir. Soda
konsantrasyonu arttik¢a her 4 renk i¢in de K/S degerinin artt1g1, genel olarak 20 g/l soda
konsantrasyonunda renk veriminin maksimuma ulastifi gézlemlenmektedir. Bu

sonuglar literatiirde yer alan bazi bilgileri de desteklemektedir (Freyberg 2004).

Sekil 4.2’de sodyum bikarbonat konsantrasyonunun renk verimi {izerine etkisi
ile ilgili sonuglar verilmistir. Soda kullanimina benzer sekilde, 5 g/l sodyum bikarbonat
konsantrasyonunda renk verimi (K/S) minimumdur ve konsantrasyon arttikca renk
veriminin arttigi gozlemlenmektedir. Renk veriminin her 4 renk i¢in de maksimum

oldugu sodyum bikarbonat konsantrasyonu 20 g/1’dir.

Her iki grafikte de maksimum renk verimine ulagilan 20 g/l soda veya sodyum
bikarbonat konsantrasyonlarindan sonra renk veriminde bir artisin olmadigi, hatta

kismen bir azalma trendine girildigi goriilmektedir. Bu durumun fazla alkali nedeniyle
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reaktif boyarmaddelerin hidrolizinin artmasiyla ilgili oldugu disiiniilmektedir. Bu
sonuclardan ortaya ¢ikan dikkate deger diger bir nokta ise, soda ve sodyum bikarbonat
kullaniminin renk verimi agisindan belirgin bir fark meydana getirmedigi ve aym

konsantrasyonlarda benzer K/S degerlerinin elde edildigidir.

Cizelge 4.2. Soda konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini gosteren K/S

degerleri
Soda K/S
Konsantrasyonu Sari Magenta Cyan Siyah
(g/1) Yellow 6G | Red 4B | Turquoise GM Black BN
5 11,19 14,76 17,50 13,79
10 13,25 17,09 19,56 14,21
15 13,21 17,98 20,05 14,23
20 15,02 20,25 22,59 16,14
25 15,16 20,33 22,55 16,54
30 14,70 20,28 22,50 16,43
35 14,67 20,37 22,63 16,46
40 14,43 20,47 22,69 16,33
30
—f—SARI

@

= —t— MAGENTA

E

= —0=—TURKUAZ

X~ C )

< (Cyan

m .

5 =X==SIYAH
0 T T T T T T T 1
0 5 10 15 20 25 30 35 40
Soda Konsantrasyonu (g/I)

Sekil 4.1. Soda konsantrasyonunun renk verimi tizerine etkisini gésteren K/S grafigi
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Cizelge 4.3. Sodyum bikarbonat konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini

gosteren K/S degerleri

K/S
Sodyum Bikarbonat

Cyan

Konsantrasyonu Sari Magenta Siyah
Turquoise
(g/1) Yellow 6G | Red 4B Black BN

GM
5 12,20 15,84 18,39 15,02
10 12,67 15,59 18,60 15,04
15 13,54 17,40 18,99 16,85
20 14,72 19,83 21,31 17,88
25 14,67 20,10 21,46 16,68
30 14,15 20,22 21,34 16,22
35 14,18 20,26 21,40 16,20
40 14,23 20,19 21,37 15,86

30

25

— —B-SARI
Z 2 0_@_%‘:-);1—2
T e —((my  —h—MAGENTA
E >k.:.’>k£ = —0=TURKUAZ
1w (Cyan)
g —X=SIYAH
e 5

O T T T T T T T 1

0 5 10 15 20 25 30 35 40

Sodyumbikarbonat Konsantrasyonu (g/1)

Sekil 4.2. Sodyum bikarbonat konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini gosteren

K/S grafigi
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4.3. Ure Konsantrasyonunun Renk Verimi Uzerine EtKisi

Ure konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini inceleyebilmek igin dlgiilen
K/S degerleri Cizelge 4.4’te verilmistir. Sekil 4.3’e gore, 50 g/I’den, 100 g/I’ye kadar
iire konsantrasyonu arttik¢ca renk veriminde hafif bir artisin oldugu ve en yiiksek K/S
degerine 100 g/l lire konsantrasyonunda ulasildig1 goriilmektedir. Bu noktadan itibaren
ire konsantrasyonu arttirdikca, renk veriminde belirgin bir degisim gozlenmemektedir.
Bu durum, baskili kumag {izerinde bulunan boyarmaddelerin ve kimyasallarin

¢oziinmesi ve liflerin sismesi i¢in 100 g/l tirenin yeterli oldugunu ortaya koymaktadir.

Cizelge 4.4. Ure konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini gdsteren K/S degerleri

. K/S
Ure
Cyan
Konsantrasyonu Sari Magenta Siyah
Turquoise
(g/1) Yellow 6G | Red 4B Black BN
GM
50 14,07 23,32 23,80 15,77
75 14,36 23,60 24,15 15,97
100 14,68 23,85 24,48 16,24
125 14,64 24,18 23,93 15,97
150 14,62 24,20 23,88 15,89
30
s —i— SARI
- 20
£ —&— MAGENTA
$ 15 e mm— S &
X~ ——TURKUAZ
g 10 (Cyan)
e —X—SIYAH
5
O T T T T 1
0 50 75 100 125 150
Ure Konsantrasyonu (g/l)

Sekil 4.3. Ure konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini gosteren K/S grafigi
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4.4. Kivamlastiric1 Konsantrasyonunun Renk Verimi Uzerine Etkisi

Kivamlagtirici konsantrasyonunun renk verimi {izerine etkisini inceleyebilmek
icin Olglilen K/S degerleri Cizelge 4.5 ve Sekil 4.4’teki gibidir. Sekil 4.4’ten agikca
gortlebilecegi gibi, 50 g/l alginat konsantrasyonunda K/S degeri minimumdur. Yani
renk verimi en diisiik seviyededir. Alginat konsantrasyonu arttikga 125 g/I’ye kadar
renk veriminde bir artisin oldugu goriilmektedir. Bu miktar en yiiksek renk veriminin
saglandig1 optimum miktar olup, ilave alginat miktarinin renk veriminde herhangi bir

artisa neden olmadig1 gozlemlenmistir.

Cizelge 4.5. Kivamlastirici konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini gdsteren

K/S degerleri

K/S
Kivamlastirici /
Konsantrasyonu Sari Magenta Tufy::ise Siyah
(&/1) Yellow 6G | Red 4B 9 Black BN
GM
50 12,52 21,47 23,13 13,12
75 12,83 21,91 24,05 14,47
100 12,93 22,67 24,27 15,28
125 14,75 23,93 24,58 15,83
150 14,68 23,76 24,56 15,71
30
)
E 20 —a— MAGENTA
w Vv
fé 15 S =&  ——TURKUAZ
() (Cyan)
= 10 —X—SIiYAH
5
O T T T T 1
0 50 75 100 125 150
Alginat Konsantrasyonu (g/l)

Sekil 4.4. Kivamlastirict konsantrasyonunun renk verimi iizerine etkisini gosteren K/S

grafigi
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45.  Alkali Tiir ve Konsantrasyonunun Penetrasyon Derecesi Uzerine Etkisi

Reaktif baskicilikta yiiksek renk verimi saglayabilmek ig¢in, baskilarin arkaya
gecis derecelerinin  diisik olmasi istenir. Bu amagla alkali konsantrasyonunun
penetrasyon derecesi iizerine etkisini gorebilmek i¢in hesaplanan %P degerleri Cizelge
4.6‘da ve soda konsantrasyonu-penetrasyon egrisi Sekil 4.5’te goriilmektedir. Bu egri
incelendiginde soda konsantrasyonundaki artislarin penetrasyon derecesi ilizerinde de
kiiglik artislara neden oldugu gézlemlenmektedir. 15-20 g/l soda konsantrasyonuna
ulagildiginda penetrasyon derecesi en yiiksek seviyededir ve bu noktadan sonra
neredeyse sabit kaldigi goriilmektedir. Bu durum, baski igin gerekli alkali ortam
saglanana kadar penetrasyon derecesinde bir artis oldugunu, yani arkaya gegisin
artigini, gerekli alkali ortam saglandiktan sonra ise penetrasyon derecesinin sabit

kaldigin1 gostermektedir.

Cizelge 4.6. Soda konsantrasyonunun penetrasyon derecesi tizerine etkisini gdsteren %P

degerleri
Soda %P
Konsantrasyonu Sari Magenta Cyan. Siyah
(/) Yellow 6G | Red4B | '“r9U9€ | piackBN
GM
5 7,76 6,38 13,54 24,95
10 8,31 7,27 15,84 26,53
15 12,08 10,26 21,83 28,65
20 14,66 11,98 22,27 28,38
25 15,39 16,20 22,99 29,02
30 15,34 15,35 23,87 29,55
35 13,75 14,64 25,11 28,82
40 14,16 14,36 25,63 28,35
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40
35
T 30
é
p 25
o
& 20
e
1] 15
5
o 10
5
0

+— SARI
f Y
M —=— MAGENTA
—¥—TURKUAZ
(Cyan)
—6—SiYAH

5 10 15 20 25 30 35 40
Soda Konsantrasyonu (g/1)

Sekil 4.5. Soda konsantrasyonunun penetrasyon derecesi {lizerine etkisini gosteren %P

grafigi

Sodyum bikarbonat konsantrasyonunun penetrasyon derecesi lizerine etkisini
gosteren %P degerleri Cizelge 4.7 ve sodyumbikarbonat konsantrasyonu-penetrasyon
egrisi Sekil 4.6’daki gibidir. Tipki soda konsantrasyonu egrisindeki gibi her 4 renk igin
de penetrasyon egrisinin 20 g/I’e kadar arttig1 sonrasinda sabit kaldigi ya da hafif

diisiisler yasadigr goriilmektedir. Bu durum, reaktif baski i¢in gerekli alkali ortama

ulasilana kadar arkaya gecisin arttig1 seklinde agiklanabilir.
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Cizelge 4.7. Sodyum bikarbonat konsantrasyonunun penetrasyon derecesi lizerine

etkisini gosteren %P degerleri

Sodyum %P
Bikarbonat Cvan
Konsantrasyonu Sari Magenta Turc‘:uoise Siyah
(g/1) Yellow 6G | Red 4B GM Black BN
5 9,26 911 17,04 23,49
10 10,50 10,31 20,84 25,10
15 15,40 14,78 22,64 25,89
20 16,28 15,42 24,37 30,60
25 16,68 16,76 27,77 31,77
30 17,54 16,92 28,81 32,59
35 19,20 17,91 28,88 30,97
40 18,93 17,97 27,71 31,30
40
35
i /*/X_X\)K —&— SARI
25 - ’
= — == MAGENTA
2 5 P
5 >K/ —X=—TURKUAZ
@ 15 (Cyan)
= —&—SIYAH
2 10
[}
a.
5
O T T T T T T T 1
0 5 10 15 20 25 30 35 40
Soda Konsantrasyonu (g/l)

Sekil 4.6. Sodyum bikarbonat konsantrasyonunun penetrasyon derecesi iizerine etkisini

gosteren %P grafigi
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4.6. Ure Konsantrasyonunun Penetrasyon Derecesi Uzerine Etkisi

Ure konsantrasyonunun penetrasyon derecesi iizerine etkisini gdsteren %P
degerleri Cizelge 4.8’de, lire konsantrasyonu-penetrasyon derecesi egrisi Sekil 4.7’ deki
gibidir. Bu veriler incelendiginde, iire miktar1 arttik¢ca penetrasyon derecesinin azaldigi
gozlemlenmektedir. Bu durum iirenin, fiksaj sirasinda boyarmaddenin ¢oziiniirliiglini

arttirmasi ve liflerin daha iyi sismesiyle, boyarmaddenin yiizeyde kalmasini sagladigi

seklinde agiklanabilir.

Cizelge 4.8. Ure konsantrasyonunun penetrasyon derecesi iizerine etkisini gdsteren %P

degerleri
.. %P
Ure %
Konsantrasyonu Sari Magenta Cyan Siyah
(g/1) Turquoise
Yellow 6G | Red 4B Black BN
GM
50 20,52 20,27 33,47 37,59
75 20,37 20,05 33,25 37,19
100 20,33 20,53 33,61 36,11
125 19,74 19,42 31,73 35,05
150 18,35 18,71 30,06 34,90
50
45
40
T 35 T« BRI
X 30 L~ —
5 —A— MAGENTA
= 25
% 20 Me——ilic ﬁ—ﬂ —>—TURKUAZ
S 15 (Cyan)
% 10 —x—SIYAH
5
O T T T T T 1
0 50 75 100 125 150
Ure Konsantrasyonu (g/l)

Sekil 4.7. Ure konsantrasyonunun penetrasyon derecesi iizerine etkisini gdsteren %P

grafigi
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4.7.  Kivamlastirica Konsantrasyonunun Penetrasyon Derecesi Uzerine EtKisi

Reaktif baskicilikta renk veriminin yiiksek olmasit ig¢in, ya reaktif
boyarmaddelerin life kovalent baglarla baglanma oranmin (fiksaj veriminin) yiiksek
olmas1 ve/veya basilan boyarmaddelerin miimkiin oldugunca yiizeyde kalmasi
(penetrasyonun diisiik olmasi1) gerekir (Kanik 2005). Kivamlastirict (alginat)
konsantrasyonundaki artisa bagli olarak renk veriminde meydana gelen bu artisin
dogrudan reaktif boyarmaddelerin fiksaj veriminden mi kaynaklandigi, yoksa bask1
boyalarinin penetrasyon derecesi ile mi ilgili olduguna karar verebilmek amaciyla
baskilarin arkaya gecis dereceleri hesaplanmis olup sonuglar Cizelge 4.9 ve Sekil 4.8’ de
goriilmektedir. Sekil 4.8.’deki degerlerden 50 g/l alginat konsantrasyonunda arkaya
gecis derecesinin maksimum seviyede oldugu ve konsantrasyon arttikga arkaya gegis
derecesinin belirgin sekilde azaldigi goriilmektedir. Bu durum, kullanilan alginat
miktari arttik¢a yiizeyde daha kalin bir kivamlastirici filminin olustugunu, gézeneklerin
daha fazla kapandigin1 ve sonucta basilan miirekkeplerin kumas icerisine ve arkasina
dogru daha az penetre oldugunu gdstermektedir. Dolaysiyla, kumasg yiizeyinde daha
fazla boyarmadde kaldigindan renk verimi (koyulugu) daha yiiksek ¢ikmaktadir. Bu
sonug, kivamlastirici konsantrasyonu ile baski penetrasyonunun etkin bir sekilde
ayarlanabilecegini; renk verimini yiikseltmek i¢in kivamlastirici konsantrasyonunun

yiiksek tutulmasi gerektigini de ortaya koymaktadir.

Cizelge 4.9. Kivamlastirici konsantrasyonunun penetrasyon derecesi lizerine etkisini

gosteren %P degerleri

%P
Kivamlastirici
Cyan
Konsantrasyonu | Sari Magenta Siyah
Turquoise
(/) Yellow 6G | Red 4B Black BN
GM
50 31,10 28,25 49,32 61,23
75 21,94 20,07 35,01 43,00
100 22,29 21,39 29,89 37,55
125 16,87 15,59 25,74 31,62
150 16,87 15,01 25,89 31,32
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Alginat Konsantrasyonu (g/l)

Sekil 4.8. Kivamlastirict konsantrasyonunun penetrasyon derecesi iizerine etkisini

gosteren %P grafigi

4.8. Kullanilan Kivamlastiric1 Cinsinin Renk Verimi Uzerine Etkisi

Bu deneysel ¢alisma esnasinda, kivamlastirict cinslerinin renk verimi {izerine
etkisi de incelenmistir. Ayni konsantrasyonlarda hazirlanan, farkli kivamlastirict
cinslerinin, sar1, kirmizi, mavi ve siyah renkler i¢in, renk verimi lizerine etkisi Sekil 4.9,
4.10, 4.11, 4.12°deki gibidir. Bu grafikleri inceledigimizde, sar1, magenta, cyan ve siyah
renkler icin, ayn1 konsantrasyonlarda kullanilan kivamlastiricilardan, en yiiksek renk
verimliligine sahip olani yiiksek viskoz alginatlardir. Diisiik viskoz alginatlarla, orta
viskoz alginatlarin renk verimlilik degerleri birbirine ¢ok yakindir. Sentetik
kivamlastiricilar ise karsilastirilan diger kivamlastirici cinslerine nazaran en diisiik renk

verimine sahiptirler.
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Kivamlagtirici Cinsi (100 g/l)

Sekil 4.9. Kivamlastirici cinsinin sar1 renk iizerine etkisini gosteren K/S grafigi
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Renk Verimi (K/S)
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Yiksek Viskoz Diuslik Viskoz ~ Orta Viskoz Sentetik
Alginat Alginat Alginat Kivamlastirici

Kivamlagstirici Cinsi (100 g/1)

Sekil 4.10. Kivamlagstirici cinsinin kirmizi renk {izerine etkisini gosteren K/S grafigi
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26,00
24,00
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Yiiksek Viskoz Duslik Viskoz ~ Orta Viskoz Sentetik

Alginat

Alginat Alginat Kivamlastirici

Kivamlagtirici Cinsi (100 g/1)

Sekil 4.11. Kivamlagstiric1 cinsinin mavi renk {izerine etkisini gosteren K/S grafigi
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Kivamlagtirici Cinsi (100 g/1)

Sekil 4.12. Kivamlastirici cinsinin siyah renk iizerine etkisini gosteren K/S grafigi
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4.9. Kullamlan Kivamlastiric1 Cinsinin Penetrasyon Derecesi Uzerine Etkisi

Uygulanan deneysel c¢alisma sirasinda kullanilan kivamlastirict cinsinin
penetrasyon derecesi tizerine etkileri Sekil 4.13, 4.14, 4.15 ve 4.16’daki gibidir. Sari,
magenta, cyan ve siyah renkler i¢in hesaplanan degerler incelendiginde penetrasyonun
en ylksek oldugu kivamlastirict cinsinin diisiik viskoz alginatlar oldugu goriliir. Orta
viskoz ve yiiksek viskoz alginatlarin penetrasyon dereceleri birbirine yakindir. En diisiik

penetrasyon derecesine sahip kivamlastiricilar ise sentetik kivamlastiricilardir.

40,00 -~
35,00 -
- 30,00 -
£ 2500 -
H 20,00 -
g 15,00 -/
‘g 10,00 ? "
a 5,00 - '
0,00 T T T 1
Dusuk viskoz ~ Ortaviskoz  Yiksek viskoz Sentetik
alginat alginat alginat kivamlastirici
Kivamlastirici Cinsi (100 g/1)

ekil 4.13. Kivamlastirict cinsinin sari renk Uzerine etkisini gosteren %P grafigi
$ g gralng

40,00 A
35,00 -
30,00 -
25,00 -
20,00 -
15,00 A
10,00 ~
5,00 -
0,00 T T T 1

Dislk viskoz ~ Ortaviskoz  Yiiksek viskoz Sentetik
alginat alginat alginat kivamlastirici

Penetrasyon (%P)

Kivamlastiria Cinsi (100 g/l)

Sekil 4.14. Kivamlastirici Cinsinin kirmizi renk {izerine etkisini gosteren %P grafigi
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Dusuk viskoz ~ Ortaviskoz  Yiiksek viskoz Sentetik
alginat alginat alginat kivamlastirici

Penetrasyon (%P)

Kivamlastirici Cinsi (100 g/1)

Sekil 4.15. Kivamlagstirici cinsinin mavi renk {izerine etkisini gosteren %P grafigi

40,00 -
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30,00 -
25,00 -
20,00 -
15,00 -
10,00 -
5,00 -
0,00 T T T 1

Dislik viskoz ~ Ortaviskoz  Yiksek viskoz Sentetik
alginat alginat alginat kivamlastirici

Penetrasyon (%P)

Kivamlastiricl Cinsi (100 g/1)

Sekil 4.16. Kivamlastirici cinsinin siyah renk lizerine etkisini gosteren %P grafigi
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4.10. On Islem Parametrelerinin Kontiir Netligi Uzerine Etkisi

Bu deneysel c¢alismada, kullanilan o6n islem kimyasallarin tiir ve
konsantrasyonlarinin ~ renk  verimine  etkisinin  incelenmesi  yaninda, bu
konsantrasyonlarin kontiir netligi lizerine etkisi de incelenmistir. Denemeler igin
tasarlanan 0zel desen lizerinde gorsel olarak yapilan degerlendirme sonrasinda atki ve

¢Ozgli yonii bazinda tespit edilen kontiir netligi degerleri Cizelge 4.10°da listelenmistir.

Burada o6zellikle dikkati ¢eken nokta, alginat ve iire konsantrasyonlarinin
kontiir netligi iizerine olan etkisidir. 50 g/l alginat konsantrasyonunda kontiir netligi
degeri 4’tiir ve alginat konsantrasyonu arttik¢a kontiir netligi degerleri 4-5 seviyesine
cikmaktadir. Bu durum; kullanilan alginat miktar1 arttikca, kumas kapilarlar1 arasi
bosluklarin kaplanarak, mamiiliin miirekkep absorblayacak yiizey alaninin arttirilmasi,
boyarmadde difuzyonunun yavas ve diizgiin bir sekilde olmasi ve buna bagli olarak da

yayilmanin engellenmesi seklinde acgiklanabilir.

Kullanilan iire miktarmin kontiir netligi izerindeki etkisi incelendiginde; kontiir
netligi degerlerinde 6nemli bir degisiklik gézlemlenmemistir. Fakat daha yiiksek iire
konsantrasyonlarinin kullanilmasi1 durumunda, tire miktarinin sagladigi neme bagh

olarak yayilmanin artacagi ve kontiir netliginin azalacag: bilinmektedir.

Kullanilan soda ve sodyumbikarbonat konsantrasyonlarinin kontiir netligi
tizerine etkisi incelendiginde, ¢ok diisiik alkali konsantrasyonlarinda kontiir netliginin
diisiik oldugu, ve alkali konsantrasyonu arttik¢a kontiir netligi degerlerinde bir iyilesme

oldugu goriilmektedir.



Cizelge 4.10. Kullanilan ink jet 6n islem kimyasallarinin kontiir netligi {izerine etkisi

54

On Islem Kontiir Netligi
Parametresi Cozgii Yoni Atk Yonii
5 3-4 3-4
10 3-4 3-4
= 15 4 4
2
g 20 4 4
(@]
% 25 4 4
©
3 30 4 4
(7p]
35 4 4
40 4 4
= 5 3-4 3-4
2
. 10 3-4 3-4
S 15 4 4
© 20 4 4
o
2 25 4 4
©
XX
5 30 4 4
S 35 4 4
>
3
3 40 4 4
50 4 4
c; 75 4 4
E 100 4 4
o 125 4 4
o 150 4 4
= 50 4 4
2
- 75 4 4
s
S 100 4-5 4
g 125 45 4
=)
= 150 4-5 45




55

4.11. On islem Parametrelerinin Hashik Degerleri Uzerine Etkisi

Deneysel ¢alisma sonunda kullanilan 6n islem kimyasal konsantrasyonlarinin
haslik degerleri {izerine etkisi incelenmistir. Ink jet baskili kumaglara, TS 716 EN 1SO
105-C02 standardina gore yikama hasligi, I1ISO 105-D02 kuru ve yas siirtme hasligi
testleri uygulanmistir. Yapilan degerlendirmeler sonucu 6n islem kimyasallarinin haslik

degerleri lizerine etkisi ayr1 ayr1 incelenmistir.

4.11.1. Alkali Cins ve Konsantrasyonunun Hashk Degerleri Uzerine Etkisi

Soda konsantrasyonunun yikama hasligl ve siirtme hashigi tizerindeki etkisini
gorebilmek i¢in Olgiilen degerler Cizelge 4.11°de verilmistir.

Yikama hasligi sonuglari incelendiginde, reaktif baskinin pamuk lifini kirletme
orani diger liflere nazaran ¢ok daha yiiksek oldugu i¢in 6zellikle pamuk lifini detayli
olarak incelemek daha dogru olacaktir.

Cizelge 4.11 incelendiginde, sar1 rengin yikama haslhigi tiim soda
konsantrasyonlar1 i¢in ayni kalmistir. Bu durum, sar1 rengin agik bir renk olmasindan
dolay1, boyarmadde fiksesi i¢in gerekli alkali ortamin saglanmis olmasi seklinde
aciklanabilir. Magenta, turkuaz ve siyah renkleri incelendiginde her ii¢ renk icin de 20
g/l  soda konsantrasyonundan sonra yikama hasliklarinda bir iyilesme
gozlemlenmektedir. Bu durum soda ilavesi ile fikse olabilen boyarmadde sayisinin
artmasi seklinde acgiklanabilir.

Stirtme hashigi degerleri incelendiginde, sari, magenta ve siyah renkler icin 15
g/l soda konsantrasyonuna kadar kuru siirtme hasligi degerlerinde bir artis
gozlemlenmistir. Yas siirtme haslig1 degerlerinin ise sar1 ve magenta i¢in 15 g/1, turkuaz
ve siyah i¢in ise 20 g/l soda konsantrasyonundan sonra arttigi gozlemlenmistir. Bu
durum tipki yikama hashigi degerlerindeki gibi, kullanilan soda konsantrasyonu arttik¢a

fikse olabilen boyarmadde sayisinin artmasi seklinde agiklanabilir.
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Cizelge 4.11. Soda konsantrasyonunun yikama ve siirtme hasliklar1 tizerine etkisi

Stirtme
On slem Kullamlan Yikama Haslig1 Hasligi
Parametresi | Boyarmadde |Yiin| Akrilik | PES | Nylon | Pamuk | Asetat | Kuru | Yas
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4 5 4.5 3
> Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 5
Black BN 5 5 5 5 4 5 4 35
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 4.5 4
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4 5 4.5 35
10 Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 5 3
Black BN 5 5 5 5 4 5 4 3.5
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4 5 4,5 3.5
15 Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 5 3
Black BN 5 5 5 5 5 4 3.5
= Yellow6éG | 5 | 5 | 5] 5 5 5 5 | 45
=1 Magenta Red 4B | 5 5 5| 5 45 5 5 |35
§ 20 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5
S Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
= Yellow 6G 5 5 | 5| s 5 5 5 | 45
S Magenta Red 4B | 5 5 5| 5 45 5 5 |35
ﬁ 25 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 35
8 Black BN 5 s | 5| s 4.5 5 5 4
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
MagentaRed4B | 5 5 5 5 4.5 5 5 35
30 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
35 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
40 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 35
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4

Sodyumbikarbonat konsantrasyonunun yikama

hasligi ve siirtme hashgi

tizerindeki etkisini gorebilmek icin Olciilen degerler Cizelge 4.12°de verilmistir.
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Cizelge 4.12. Sodyum bikarbonat konsantrasyonunun yikama ve siirtme hasliklari

uzerine etkisi

Siirtme
On slem Kullamlan Yikama Haslig1 Hasligi
Parametresi | Boyarmadde |Yiin| Akrilik | PES | Nylon | Pamuk | Asetat | Kuru | Yas
Yellow 6G 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4 5 5
> Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 4
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 3.5 3.5
Yellow 6G 5 5 5 5 4.5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4 5 5
10 Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 5 3
Black BN 5 4.5 5 5 4.5 5 4 3.5
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
= Magenta Red 4B 5 5 5 5 5 5
ENES Turquoise GM | 5 4.5 5 5 3.5 5 5 3
g Black BN 5 5 5 5 4.5 5 4.5 3.5
) Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 |45
= 20 Magenta Red 4B | 5 5 5 5 45 5 5 3
§ Turquoise GM | 5 5 5 5 4 5 5 3.5
Q Black BN 5 5 5 5 4.5 5 4.5 3.5
= Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
S o5 | MagentaRed 48 | 5 5 5 | 5 4.5 5 5 | 35
E Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5
) Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
g Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
-§ 30 Magenta Red 4B | 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
n Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 35
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4.5 5 5 35
35 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
40 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 35
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5

Yikama hashigi sonuglart incelendiginde sar1 renk i¢in 15 g/l, magenta ve

turkuaz renkler i¢in 20 g/l sodyumbikarbonat konsantrasyonundan sonra yikama haslig
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degerlerinde artis gozlemlenmistir. Bu konsantrasyonlardan sonra yikama haslig
degerleri sabit kalmigtir. Siyah renk i¢in deger degismemistir.

Siirtme hasliklar1 incelendiginde kuru slirtme hasliklarinin siyah ve turkuaz
renkler i¢in 10-15 g/l sodyumbikarbonat konsantrasyonundan sonra arttigi, diger renkler
icin sabit kaldig1 gézlemlenmistir. Yas siirtme hasligi degerlerinin sar1 renk icin 10 g/1,
magenta ve turkuaz i¢in 20 g/I, siyah renk i¢in ise 30 g/l sodyumbikarbonat
konsantrasyonundan sonra arttigi gozlemlenmistir. Bu durum da tipki soda
kullaniminda oldugu gibi, sodyumbikarbonat konsantrasyonu arttikca fikse olabilen
boyarmadde sayisinin artmasi seklinde yorumlanabilir.

Alkali cinsleri karsilastirildiginda genel olarak haslik degerlerinde bir farklilik

gbzlenmemistir. Tespit edilen haslik degerleri birbirine ¢ok yakindir.

4.11.2. Ure Konsantrasyonunun Haslik Degerleri Uzerine Etkisi

Ure konsantrasyonunun yikama hashigi ve siirtme hashg iizerindeki etkisini
gosteren degerler Cizelge 4.13’te verilmistir.

Yikama haslig1 degerleri incelendiginde, turkuaz, magenta ve siyah renkleri i¢in
100 g/ iire konsantrasyonundan sonra bir iyilesme gézlemlenmektedir.

Stirtme hashigi degerleri incelendiginde kuru siirtme hasligi degerlerinde dikkate
deger bir degisiklik gozlemlenmezken, yas siirtme hasligi degerlerinin sar1 ve siyah
renkler i¢in 75 g/l, magenta ve turkuaz renkler i¢in ise 100 g/l {ire konsantrasyonundan
sonra arttig1r gozlemlenmektedir. Hasliklarin iire konsantrasyonu ile birlikte artmasinin
sebebi: fiksaj icin gerekli nem miktarinin artmasi, lif ylizeyine baglanan boyarmadde

sayisinin artmasi seklinde agiklanabilir.
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Cizelge 4.13. Ure konsantrasyonunun yikama ve siirtme hasliklar1 iizerine etkisi

Siirtme
On slem Kullamlan Yikama Haslig1 Hasligi
Parametresi | Boyarmadde |Yiin| Akrilik | PES | Nylon | Pamuk | Asetat | Kuru | Yas
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 4.5 4
Magenta Red 4B 5 5 5 5 3.5 5 5 2.5
>0 Turquoise GM 5 5 5 5 3 5 5 2.5
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 3
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 3.5 5 5 2.5
S & Turquoise GM | 5 5 5 | 5 3 5 5 | 25
= Black BN 5 5 5| 5 4.5 5 5 |35
; Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
=
g 100 MagentaRed4B | 5 5 5 5 4 5 5 35
g Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5
é’ Black BN 5 5 5 5 5 5 5 4
N> Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
:% 15 | MagentaRed 48 | 5 5 5 | 5 4 5 5 |35
Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5
Black BN 5 5 5 5 5 5 5 4
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4 5 5 3.5
150 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 35
Black BN 5 5 5 5 5 5 5 4

4.11.3. Kaivamlastirier Konsantrasyonunun Hashk Degerleri Uzerine Etkisi

Uygulanan kivamlastirici konsantrasyonunun yikama hashigl ve siirtme hashigi
tizerindeki etkisini gorebilmek i¢in Olgiilen degerler Cizelge 4.14’te verilmistir.
Tablodan da goriilebilecegi gibi alginat konsantrasyonu arttikga Ozellikle magenta,
turkuaz ve siyah renklerin yikama hasligi degerlerinde kayda deger bir artis
gozlemlenmektedir. Ozellikle turkuaz ve magenta igin 100 g/l alginat
konsantrasyonundan sonra bir artig goriilmektedir.

Stirtme hasligr degerleri incelendiginde, kuru siirtme hasligi degerlerinde
herhangi bir degisiklik gdzlemlenmezken, yas siirtme hasligi degerlerinin sar1 ve
turkuaz icin 75 g/, magenta ve siyah renkleri icin ise 100 g/l alginat

konsantrasyonundan sonra arttigi goriilmektedir.
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Alginat miktart arttikca haslik degerlerindeki bu artis, lif yiizeyine kovalent

baglarla

baglanan boyarmadde

say1sinin

artmasi,

boyarmadde

difuzyonunun yavas ve diizgiin bir sekilde olmasi seklinde agiklanabilir.

molekiilinin

Cizelge 4.14. Kivamlastirici konsantrasyonunun yikama ve siirtme hasliklar1 {izerine

etkisi
Stirtme
On slem Kullamlan Yikama Haslig1 Hashigi

Parametresi | Boyarmadde |Yiin| Akrilik | PES | Nylon | Pamuk | Asetat | Kuru | Yas

Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4
Magenta Red 4B 5 5 5 5 3.5 5 5 25

50 Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 5 3
Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 5 5 2.5
& Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 5 3.5
= Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
- Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
s Magenta Red 4B | 5 5 5 5 4 5 5 3.5
ifu, 100 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5

= Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
? Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4.5 5 5 35
125 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 3.5

Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4.5
Magenta Red 4B 5 5 5 5 4.5 5 5 3.5
150 Turquoise GM 5 5 5 5 4 5 5 35

Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4

4.11.4. Kavamlastiricr Cinsinin Hashik Degerleri Uzerine Etkisi

Kullanilan alginat cinsinin haslik degerleri tizerine etkisini gosteren sonuglar

Cizelge 4.15’teki gibidir. Kullanilan kivamlastiric tlirlerinin yikama hashigi degerleri

incelendiginde en yiiksek yikama hasligi degerlerini, yiiksek viskoz alginat ve sentetik

kivamlagtiricilarin sagladigr goriilmektedir. Orta vikoz ve diislik viskoz alginatlarin da

yikama haslig1 degerleri yiiksek viskoz alginatlara olduk¢a yakindir.
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Kuru siirtme hashigi degerleri karsilastirildiginda en yiiksek degerlerin yiiksek ve
diitik viskoz alginatta alindigi, orta viskoz alginat ve sentetik kivamlastirici degerlerinin
de bunlara ¢ok yakin oldugu goriilmektedir. Yas siirtme hasliklari karsilastirildiginda ise
yine yiiksek ve disiik viskoz alginatlarin diger kivamlastiricilara nazaran daha yiiksek

yas hasligi degerleri verdigi goriillmektedir.

Cizelge 4.15. Kivamlastirici cinsinin yikama ve siirtme hasliklar {izerine etkisi

Siirtme
On slem Kullanilan Yikama Hasligi Haslig1
Parametresi | Boyarmadde | Yiin | Akrilik | PES| Nylon | Pamuk | Asetat | Kuru | Yas
N Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4
Y
2 S Mage:éa Red | 5 5 5 | 5 45 5 5 3
Z 5 | 100
=L Turquoise GM 5 5 5 5 3.5 5 5 3.5
=
" Black BN 5 5 5 5 5 5 5 3.5
~ Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 4.5 4
e +—
58 MageraRed | s | s | s | s | a5 | 5 4 | 3
> 5 | 100
S« Turquoise GM | 5 5 5 5 3.5 5 4 3
@)
Black BN 5 5 5 5 5 5 5 3
N Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 4.5 4.5
-l
ZEE Magenta Red | 5 5 5| s 4 5 5 3
= 55| 100
E << Turquoise GM | 5 5 5 5 4 5 5 3.5
=
> Black BN 5 5 5 5 4.5 5 5 4
b} Yellow 6G 5 5 5 5 5 5 5 4
=
= % MagentaRed | g 5 5| s 4.5 5 5 | 35
25 100 48
cE .
$ = Turquoise GM 5 5 5 5 5 5 4.5 3
2
= Black BN 5 5 5| 5 5 5 5 | 25
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5. SONUC

Ink jet baskida uygulanan 6n islemlerle ilgili daha 6nce yapilan arastirmalardan
farkli olarak bu ¢alismada, kullanilan 6n islem kimyasallarinin renk verimi, penetrasyon
derecesi, kontiir netligi ve hasliklar (yikama ve silirtme) {izerine etkisi karsilastirilmistir.

Elde edilen sonuglar agsagidaki gibi 6zetlenebilir:

Kullanilan 6n islem kimyasallarinin renk verimi iizerine etkisi:

Alkali olarak kullanilan soda ve sodyum bikarbonatin 8 farkli konsantrasyonunu
iceren On islem receteleri denenmis, her ikisinde de en yiiksek renk verimine 20 g/l
konsantrasyonda ulasilmistir. Daha yiiksek oranda alkali kullanildiginda renk veriminde
bir artis meydana gelmediginden bu konsantrasyonun reaktif ink jet baskilar i¢in gerekli
olan optimum pH degerini sagladig1 sonucuna varilmaistir.

Kullanilan 5 farkli iire konsantrasyonuna ait K/S degerleri karsilastirildiginda,
tire miktar arttikga renk veriminde sinirli bir artis gozlenmis ve en yiiksek renk verimi
100 g/l ire konsantrasyonu ile elde edilmistir. Bu durum, 100 g/l iire
konsantrasyonunda, boyarmaddenin fiksaji ve liflerin sismesi i¢in gerekli nemin
saglandig@ini, dolayisiyla renk verimi agisindan ilave iire konsantrasyonuna gerek
olmadigini ortaya koymustur.

Kivamlagtiric1 olarak kullanilan alginatin 5 farkli konsantrasyonu denenmis,
alginat miktar1 arttik¢a renk veriminde de artis gézlenmis, en yiiksek renk verimine 100-
125 g/l alginat konsantrasyonlarinda ulagilmistir. Bu miktar, boyarmaddelerin kontrollii
penetrasyonu, baskilari netligi ve yiiksek renk verimi agisindan optimum miktar olarak
ortaya ¢ikmaistir.

Kivamlagtiric1 tipinin renk verimine etkisi incelendiginde, en yiiksek renk
veriminin yliksek viskoz alginatla alindigi, orta ve diisiik viskoz alginatlarin renk
verimliliklerinin ¢ok yakin degerlere sahip oldugu gozlemlenmistir. Sentetik
kivamlastiricilarin renk verimlilikleri genel olarak alginatlara gore daha diisii ¢ikmistir.
Bu sonug, yiiksek viskoz alginatlarin reaktif ink jet baskilarin 6n islemleri i¢in en uygun
kivamlastirict tiiri oldugunu ortaya koymaktadir.

Bu sonuglara gore yiiksek renk verimi acisindan, optimum bir reaktif ink jet 6n

islem regetesi agagidaki sekilde ortaya ¢ikmaktadir:
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20 g/l Soda veya Sodyum bikarbonat
100 g/ Ure
100-125 g/l Yiiksek viskoz alginat (istenen penetrasyon derecesine bagli olarak)
10 g/l Ludigol

Kullanilan 6n islem kimyasallarinin arkaya gecis derecesi lizerine etkisi:

Yapilan K/S oOlglimleri o6zellikle 20 g/l soda ve sodyum bikarbonat
konsantrasyonlarmma kadar renk verimindeki artisa paralel olarak penetrasyon
derecelerinin (%P) de arttigin1 ortaya koymustur. Ancak, optimum renk verimine
ulagildiktan sonra alkali miktarinin penetrasyon derecesi tizerinde 6nemli bir degisiklige
neden olmadigini goriilmektedir.

Uygulanan 5 farkli lire konsantrasyonuna ait penetrasyon yiizdeleri (%P), iire
konsantrasyonu arttikca penetrasyon derecesinin azaldigini ortaya koymustur. Bu
durumun tirenin sagladigi nemliligin artmasiyla, kumas yiizeyine fikse olan boyarmadde
oraninin artmasindan ve boyarmaddenin kumasin arka yilizeyine niifuziyetinin
azalmasindan kaynaklandig1 sonucuna varilmaistir.

Kullanilan 5 farkli alginat konsantrasyonuna ait %P degerleri, alginat
konsantrasyonu arttikca, arkaya gegis derecesinin azaldigini gostermektedir. Bu durum,
kullanilan alginat miktar1 arttikga, kumas igerisine boyarmadde niifuziyetinin
zorlastiZini, buna bagh olarak da kumas yiizeyinde tutunabilen boyarmadde miktarinda

artis oldugunu gostermektedir.

Kullanilan 6n islem kimyasallarinin kontiir netligi tizerine etkisi:

Bu deneysel calismada ozellikle alginat ve iire konsantrasyonlarinin, kontiir
netligine etkisini gorebilmek icin, kullanilan 6zel bir desen sayesinde yapilan gorsel
degerlendirme sonucunda, alginat konsantrasyonunun artisiyla birlikte yayilmanin
giderek azaldigi, kontiir netliginde de artis oldugu gozlemlenmistir. Bu durum;
kullanilan alginat miktar1 arttikga, kumasin kapilarlari arasindaki bosluklarin daha iyi
kapatilarak, kapilar emme kuvvetlerinin neden oldugu miirekkep yayilmasinin etkili bir
sekilde onlenebildigini gostermektedir.

Renk  veriminin  optimum  seviyelere ulagsmasindan  sonra  alkali

konsantrasyonlarindaki artigin kontiir netligini etkilemedigi ortaya ¢ikmustir. Diisiik
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alkali konsantrasyonlarinda kontiir netliginin bir miktar diigiik ¢ikmasi, diistiik fiksaj
verimi nedeniyle kumas iizerinde kalan fazla miktardaki hidrolize boyarmaddenin
yayillmasindan kaynaklandigini diisiindiirmektedir.

On islem recetelerinde kullanilan iire konsantrasyonunun, kontiir netligi

degerleri iizerinde belirgin bir degisiklige neden olmadig1 gozlemlenmistir.

Kullanilan 6n islem kimyasallarinin yikama hasligi tizerine etkisi:

Yapilan yikama haslig1 testleri sonucunda, alkali konsantrayonu arttikca yikama
haslig1 degerlerinde de artis oldugu goézlemlenmis, 20-25 g/l alkali konsantrasyonundan
sonra haslik degerlerinde belirgin bir degisiklik gézlenmemistir. Bu durumun, alkali
konsantrasyonu arttik¢a liflere fikse olan boyarmadde oraninin artmasindan ve buna
bagli olarak fikse olmamis hidrolize boyarmadde oraninin azalmasindan kaynaklandigi
anlagilmaktadir. Alkali cinsleri karsilastirildiginda, genel olarak soda ve sodyum
bikarbonat ile elde edilen haslik degerlerinde bir farklilik gézlenmemistir. Tespit edilen
haslik degerleri birbirine ¢cok yakindir.

Ure konsantrasyonun artigtyla birlikte, yikama hasligi degerlerinde bir artis
gdzlemlenmistir. Ure miktarinin artmasi liflere fikse olan boyarmadde miktarimni
dogrudan etkilediginden renk verimi artmakta, kumas Ttzerinde kalan hidrolize
boyarmadde orani azaldigindan yikama haslig1 degerlerini de artirmaktadir.

Kivamlagtirict  konsantrasyonundaki artisa bagli olarak yikama hashgi
degerlerinde meydana gelen artis beklenmeyen bir sonu¢ olarak ortaya g¢ikmistir.
Kivamlastirict konsantrasyonuna paralel olarak viskozitede meydana gelen artisin, 6n
islem sirasinda kumas tizerine aplike edilen akali ve iire konsantarasyonlarini da
artirdigl, bunun sonucunda fiksaj veriminin yiikselerek hasliklarin artmasina neden

oldugu sonucuna varilmstir.

Kullanilan 6n islem kimyasallarinin siirtme haslig1 lizerine etkisi:

Uygulanan siirtme haslig1 testleri sonucunda, alkali ve iire konsantrasyonlari
arttikca belirli bir konsantrasyona kadar kuru ve yas siirtme hashigi degerlerinin de
arttig1 goézlemlenmistir. Bu durum, tipki yikama hashig degerlerinde oldugu gibi renk
verimindeki artisa bagli olarak kumas Tlizerinde azalan fikse olmais boyarmadde

konsantrasyonu ile ilgili bulunmustur.
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Alginat konsantrasyonundaki artiga bagli olarak baslangicta siirtme haslig
degerlerinin arttig1, 100 g/l alginat konsantrasyonundan sonra degerlerin hemen hemen
sabit kaldig1 gozlemlenmistir. Yikama hashigi degerlerinde oldugu gibi bunun da esas
olarak alginat konsantrasyonu ile birlikte viskozitenin artmasi nedeniyle kumasa
aktarilan alkali ve iire miktarlarindaki artigtan kaynaklandig1 sonucuna varilmistir.

Yikama ve siirtme hasligi sonuglar1 degerlendirildiginde, genel olarak turkuaz ve
magenta renklerin haslik degerlerinin diger renklere oranla diisik oldugu
gozlemlenmektedir. Bunun nedeni, bu boyarmaddelerin molekiil yapilarinin biiyiik
olmasi sebebiyle, kumasa difuzyonun gii¢ olmasi ve dolayisiyla lif yiizeyinde daha fazla
boyarmaddenin kalmasi seklinde agiklanabilir. Yiizeyde kalan boyarmaddenin yikama
ve siirtme hasligr testleri sirasinda daha kolay bir sekilde kumas ylizeyinden

uzaklasabilmesi nedeniyle haslik degerleri diisiik ¢itkmaktadir.

Sonug olarak, reaktif ink jet baskilar igin seliillozik kumaslara uygulanan 6n
islemlerde kullanilan maddelerin renk verimi, baski kalitesi (kontiir netligi), arkaya
gecis derecesi (penetrasyon derecesi) ve hasliklar tizerinde dikkate deger etkileri oldugu

oldugu ortaya ¢ikmustir.
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TESEKKUR

Lisans ve yiliksek lisans egitimime basladigim giinden beri yardimini ve
destegini hi¢bir zaman esirgemeyen ve bu tezi bitirmemde biiylik emegi gegen

danismanim Sayin Dog. Dr. Mehmet Kanik’a tesekkiirlerimi sunarim.

Kumagslarin ink jet baski islemlerinde bana destek olan AIT Bilgisayar Sitemleri
ve Makine San. Ltd Sirketi’ne, deneylerde 6n islemli kumaslarin hazirlanabilmesi igin

destek veren Rudolf Duaner’e tesekkiir ederim.

Tim egitim ve 0gretim hayatimda bana destek olan, hi¢bir zaman yardimlarini

esirgemeyen aileme tesekkiir ederim.
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