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Laser tekniklerinin pek ¢ok teknoloji alanlarina oldugu
gibi tekstile de uygulanmalari, gittikce daha yaygin hale
gelmektedir; ciinkii, laser 15inlan kullanmak, hassas ve
hizl élciimler yapmada ve islemleri kontrol etmede son
derece elverisli olmakatdir. Bir objeye ince, paralellesti-
rilmis ve kutuplanmug bir 151n demeti yollanarak bazi op-
tik dalga olaylan olusturulur. Bu yolla, yiizeyler, hacimler
va da bazi noktalar hakkinda kesin bir bilgi edinilmesi
miimkiin olabilir.

Laser Cift Odakli Anemometre kullanarak, hava jetli do-
kuma makinasinin dokuma kanalindaki akimin davra-
mis! aciga cikarilabilir. Bu, atkir ipliginin optimal ani
gecisinin saglanabilmesine yardimc olur.

Tops ve bantlardaki liflerin paralelliklerinin ya da iplik-
lerin tiiyliiliiklerinin élgiimii, optik kirmmmla gercekles-
tirilen bir gériintii analizine dayanmaktadir. Bu da, iplik
tiretim prosesindeki makinalarin Iif paralellestirme etkin-
lerinin belirlenmesi icin bilgi saglar veya giivenilir iplik
tiiyliiliik degerleri verir.

““‘Beneklenme deseni’’ yénteminde, bir kumagdaki hata
tipleri veya periodik hatalarin varhklan ve biiyiikliikleri
belirlenebilmektedir. Aynt zamanda, bir kumasin yiizey
yapist da elde edilmektedir.

SOME LASER TECHNIQUES APPLIED
IN TEXTILES AND THEIR ADVANTAGES

The application of laser techniques in textiles as well
as in many technological areas are becoming
anincreasingly widespread situation, since it is
extremely convenient to use laser beams for making
precise and quick measurements and controiling the
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operations. Some optical wave events are evolved
through irradiating an object by thin, parallelised
and polarized beams. In this way, it may be possible
to obtain an exact knowledge about surfaces,
volumes or some points.

By using Laser Two Focus Anemometer, the flow
behaviour in the weaving channel of an air-jet
weaving machine can be detected. This helps to
achieve optimal impulse transmission to the weft
varn.

To measure the parallelism of fibers in tops and
slivers or the hairiness of yarns is based on the image
analysis performed by optical diffraction, which
provides information for determining the fiber
parallelisation efficiency of the machines in the
spinning process or gives reliable hairiness values of
yarns.

In ‘‘speckle pattern’’ method, kinds of defects or
presence of periodic defects in a woven fabric and
their size can be detected. The surface configuration
of a fabric is also obtained.

1. GIRIS

Laser, ¢ok siddetli ve tek renk 151k elde etmek tizere
son yillarda geligtirilmis diizeneklerin ismidir. Isik gibi
siniizoidal dalgalar halinde yayilan laser 1sinlari, sadece
tek bir diizlemde titresim yapma &zelligine sahiptirler. Bu
isinlar dretilme yéntemlerine gore degisik dalga boyla-
rinda ve degisik giicte olabilirler.

Laser 1ginlan dagihip etrafa sagilmadan, ¢cok uzak nok-
talara keskin ve ¢cok ince bir paralel 151n demeti halinde
yollanabildiklerinden ¢ok dar bir alana odaklanabilir ve
ince islemlerde kullanilabilirler. Bazi durumlarda geri
yansiyan isinlar aracihiiyla duyarh uzakhik élgiimleri de
yapilabilir. Milimetrenin elli binde biri diizeyinde 6l¢iim
yapma- olanagi laserlere resim ¢izme, metal kesme, Ay
uzakhgini 6lgme, elmas ya da igneye delik acma, iletisim
veya tipta ameliyat ve hiicre tedavisi gibi alanlarda kul-
laniima islevini vermistir. Artik tekstil teknolojisinde de
cok kath olarak hassas kumnas kesimi gibi bir islemde veya
cesitli iiretim asamalanindaki 6lgiimlerde laserlerin kul-
lamum saglanmaktadir.

Hava jetli dokuma makinalarinda, atk: ipliginin ge-
¢irildigi dokuma kanal igerisindeki hava akiminin stiratli
bir dl¢iimii laser optik olgerlerle gerceklestirilmektedir.
Tops ve bantlardaki paralellik derecesinin belirlenmesi
ve iplik tityliiliigiiniin 6l¢timiinde optik kirimimh (difrak-
siyon) gerceklestirilen bir gériintii analizi yontemi kulla-
mlmaktadir. Laser 1sinlanyla aydinlatilan bir dokuma
kumastan yansiyan ve gecen isinlarin gézlem yapilan bir
diizlem iizerinde olusturdugu ‘‘beneklenme deseni’’, do-
kunustaki ince farklarnin ayirdedilebilmesine ve kumas-
taki hatalanin belirlenmesine olanak saglamaktadir.
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Bu yazida, laserlerin ve teknolojide kullanilan y6n-
temlere esas olusturan bazi dalga optigi olaylarim kisa
bir tanitim yapildiktan sonra, tekstil alaninda laser uy-
gulamasina yukaridaki verilen 6rnekler agiklanmakta, ge-
tirdigi yenilik ve iistiinliikklerden soéz edilmektedir.

2.LASERLER VE BAZI DALGA OPTiGi OLAYLARI

Kuantum Fizigi’nde, elektromanyetik 151mimin mad-
de tarafindan siirekli olarak salimp sogurulmayip, elek-
tromanyetik 1s1mm enerjisinin ‘‘kuant’’ adi verilen enerji
paketleri halinde salinip soguruldugu kabul edilmekte-
dir. Her kuantin enerjisi de 151gin frekans: ile ortantil
olup, *““foton’’ adim ahr. Buna goére 151k demeti bir fo-
ton sagnagindan ibarettir. Bir metal yiizey iizerine dii-
sen fotonlardan bir kismu carptiklan atomu uyararak
ondan elektron kopmasina, yani 151k salinmasina neden
olurlar.

Uyanlmis atomun belirli frekansta kendiliginden ya-
yacag fotonun salinmasi, bu atoma tamamen ayni fre-
kansta diger bir fotonun c¢arpmasiyla kamcilanarak
hizlandirilabilir. Olay1 kamgilayan foton madde tarafin-
dan sogurulmaz; bu fotonun gelisi ydniinden atomu terk
eden iki foton, diger uyarilmis atomlart kamgilar. Boyle-
ce ilk gelen foton yoniinde aym fazda bir foton siiriisii
dogar. Kamcilanms 1s1ma ile 151k artirilmasi (Light Amp-
lification by Stimulated Emission and Radiation) anla-
mina gelen sozciiklerin kisaltilmisi olan Laser, bu
yontemle 151n iireten sistemlerin ismi olarak kullanilagel-
mektedir.

Laserler dalga boyu ve giiclerine gore, katili, sivili ve
gazli olmak iizere ii¢ cinstir. Tiim laserler ii¢ ana unsu-
run birlesiminden olusurlar:

Laser aktif ortami:

Suni bir yakut kristali, argon, helyum-neon gibi la-
ser yapmakta kullamlan bir madde olup, esas dzelligi yan
kararli enerji diizeyi veya diizeylerine sahip olmasidir.

Enerji kaynagi-Pompalama sistemi:

Laser ortamu igerisine enerji pompalayarak, elektron-
larin daha yiiksek enerji seviyesine ¢ikmalarini saglar.
Optik, elektron ¢arpismali veya kimyasal reaksiyon ice-
ren tipleri bulunur.

Siddetlendirici optik alan:

Bir laser tiipiiniin her iki ucuna birer ayna yerlestiri-
lerek olusturulur. Sekil 1’de kat: halli bir yakut laserinin
semasi yer almaktadir. “‘Ksenon flash’’ tiipii optik pompa-
lama yapar. Doner bir prizma ile 11§ bir kismi-
n1 gecirip bir kismin yansitan ayni yakut cubuk eksenine
dik, birbirlerine gére tam paralel ve aralarindaki op-
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Sekil 1. Kati halli yakut laser [Environmental Health Criteria 23,
1982].

tik yol dalga boyunun tam kat1 olacak sekilde yerlestiril-
mistir. Prizma hem ayna gorevi hem de dénerek 1s1min ¢ok
kisa siirede kamgilanmas iglevini goriir. ‘‘Nicof Prizma-
s1”'ndaki gibi ikiye aynilan 1sindan biri tam yansimaya ug-
rar, digeri ise diisey dogrultuda gizgisel kutuplamis olarak
prizmayi geger.

Diisitk bir enerji seviyesinden yiiksek bir enerji sevi-
yesine pompalanan elektronlar vasitasiyla uyarilms bir
foton siiriisii saglamir. Bunlardan kendiliginden yayilan
fotonlar digeri uyarilmis atomlar1 kamcilayarak, birbir-
leriyle aym enerji fazinda yeni fotonlar yayilmasini ger-
ceklestirirler. Aynalarla laser tiipiinii (burada yakut
cubugu) bir veya birden ¢ok kez gegen 1sinlar sayesinde
her gegiste yayilan foton sayisi artirtlmig olur. Kismi yan-
sitma yapan aynada, her bir yansimada bir miktar 151n
tiip ekseni dogrultusunda, paralel ve kutuplanmig olarak
disariya verilir,

Laser 1sinlarimin ézelliklerini kavrayabilmek agisin-
dan, asagida bir elektromanyetik dalga olarak kabul edi-
len 151kla ilgili bazi 6zellikler agiklanmaktadir.

GIiRIiSiM (Interferens):

Verilen bir noktaya ayni zamanda varan iki 151k dal-
gasinin birlesik hareketi, bunlarin dalga boylarina, gen-
liklerine ve fazlarina bagh bir toplam aydinlanma
olusturur. Duran bir girisim olay: gozleyebilmek igin ge-
len dalgalarin aralarinda sabit bir faz bagintisi olmali-
dir (Koherent Dalgalar). Sekil 2’de bir girisim olayinin
meydana gelisi goriilmektedir.

WSl Birbirini
Kuyvetlendirme

Sekil 2. 1ki yarikla olusturulan girisim olay
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X lambasindan ¢ikan tek renk (monokromatik) 151k,
birinci ekrandaki O deligine gonderilerek, bu deligin ikin-
ci ekrandaki M ve N deliklerini aydinlatan bir kaynak
olarak gorev yapmasi saglanir. M ve N deliklerini uygun
fazda terk eden dalgalar, S ekramna dogru ilerleyen dal-
galara doniisiirler. Esit yollar gitmis veya bir digerinin
tam dalga boyunun kati kadar fazla yol almis uygun faz-
da iki dalga ekran iizerinde birbirini kuvvetlendirir. Biri
digerinden yarim dalga boyu veya yarnim dalga boyunun
tek katlan kadar farkli yol gitmis olarak ekran iizerine
zit fazda ulasan iki dalga birbirini yok eder. Sonugta, ek-
ran iizerinde ‘‘sacaklar’ veya “‘franjlar’’ denen ve bir-
biri ardina parlak ve karanhk ¢izgilerden meydana gelmis
bir girisim deseni elde edilir.

Ince bir film tabakas: iizerine gelen 1sinlardan bir kis-
mi dogrudan iist yiizeyden, bir kistm da kirilarak alt yii-
zeyden yansir. Film tabakasinin kalinligina bagh olarak
iist ve alt yiizeyden yansiyan isinlarin katettikkleri yol
uzunluklarimn farklh olmasi, girisim sacaklarinin mey-
dana gelmesine neden olur. Diizgiin bir cam levha bir yii-
zey iizerine konup, yukandan aydinlatildiginda iki yiizey
arasinda sinirlanan hava filmi yardimiyla o yiizeyin op-
tik bakimdan diizgiinliigii kontrol edilebilir.

Isigin dalga boyunu bir uzunluk standardi cinsinden
élcmekte veya bilinmeyen bir uzunlugu, bilinen igik dal-
ga boylarn cinsinden dlgmekte INTERFEROMETRE'ler
kullamlir. Girisim prensibine dayanan bir él¢iim tekni-
gine sahip bu cihazlarla gok kiigitk uzunluk ve genislik-
leri 6lgmek miimkiindiir.

KIRINIM (Difraksiyon):

Bir 1510 demetinin bir engelin arkasindaki bolgeye bii-
kiilerek gegisine kirinim adi verilir. Bir ipekli kumas parca-
s1 arasindan, uzaktaki bir 1k kaynagina bakildiginda, 151810
yolu birgok kiiciik lekelerden meydana gelmis gibi goriindr.
Kirimm nedeniyle, bir yarik arasindan gecerek bir ekran iize-
rine gelen paralel ve tek renk 151k demeti, yariktan daha ge-
nis bir parlak leke olusturur. Leke seridinin kenarlarindan
ve dar bir bolgede ard arda karanlik ve parlak ince seritler
bulunur.

Kirimim A1 veya Optik Sebeke, genellikle saydam bir
levha iizerine birbirine paralel ve esit aralikl olarak cizil-
mis cok ince ve sik gizgilerden olusmus bir alettir. Bir kiri-
mim aginin verdigi gdriintii, onun kendi yapisiyla ilgilidir.
Belirli bir dalga boyu ile elde edilen boyle bir gériintiiden
o giiriintityit veren cismin yapisi ¢ikarilabilir veya yapisi bi-
linen bir cismin goriintiisiinden isinlarin dalga boyu hesap-
lanabilir.

KUTUPLANMA (Polarizasyon):

Enine ve boyuna dalgalarda girisim ve kirinim olay-
lar1 olusur; ancak, kutuplanma sadece enine dalgalarda
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meydana gelir. Bir enine dalgamin titresimlerinin yer al-
dig1 diizleme *‘titresim diizlemi’’ denir. Dalgalarin yayil-
ma dogrultusundan sonsuz sayida titresim diizlemi
gecebileceginden enine dalgalar yayilma dogrultusuna dik
tiim dogrultularda titresebilirler. Titresimleri yalmz bir
diizlemde ver alan dalgalara ‘‘gizgisel veya diizlemsel
dalgalar’’ denir. Sekil 3’de enine dalgalann kutuplanma-
sim gosteren bir model deney yer almaktadir.

— Kutuplayici

Sekil 3. Kutuplanma model deneyi

Elektromanyetik dalga niteliginden olan 1s181n titre-
sim diizlemi olarak elektrik alan titresimlerinin yer aldi-
81 ditzlemler alinir. Bir 151k kaynagindan yayilan her bir
foton ¢izgisel kutuplanmig olmakla beraber, rastgele yon-
lenmis atomlardan yayilan 151k iginde her dogrultuda tit-
resim yapan dalgalar mevcuttur. Ancak laser isinlarn
kutuplanmis olarak elde edilirler.

3. TEKSTILDE LASERLERIN BAZI UYGULAMA
ALANLARI

3.1. Hava Jetli Dokuma Makinasimin Dokuma Kanalin-
da Yapilan Olgiimler

Resim 1.Hava jetli bir dokuma makinasinin dokuma kanalinda
L2F &lciimiiniin yapihisi [Schachenmann, 1986]
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Hava jetli dokuma makinalarinin daha ileri gelisme
diizeylerine ¢ikarilabilmeleri ve optimizasyonlarimin sag-
lanabilmesi, atki ipliginin gecirildigi dokuma kanah ige-
risindeki hava akiminin davramsi hakkinda kesin bilgiler
gerektirmektedir. Akisin saglandigi sinirh bosluk ve ha-
va jeti baghklan civarindaki yitksek hizlar dikkate alin-
diginda, laser teknolojisinin hava akimi 6lgiimii i¢in agik
bir secenek oldugu goriilmektedir.

3.1.1. Optik Alam Ol¢iimii

Laser optik teknikleri kullanarak akim 6l¢me yéntem-
leri, ¢ahsan bir makina iizerinde yapilan 6l¢iimlerin en-
diistriyel amagclarla kullamlabilecegi bir gelisme diizeyine
ulasgmustir.

Optik sistemler, akis1 etkilemeksizin ve herhangi bir
temas olmaksizin 6l¢iim yapmaya uygun olma tistiinlii-
giine sahiptirler. interferometri ve leke fotograf teknigi
gibi klasik yéntemler, prensip olarak gaz dinamiginde
yaygin olarak kullamlmaktadir. Yogunluk degisiminin
stz konusu olmadigi akimlarda, gézlem yapabilmek icin
cesitli teknikler uyarlanabilir; ancak, genellikle nicel bir
degerlendirme yapmak, son derece giigtiir.

Uygun bir 151k kaynag olarak laserin kullammiyla,
akim iginde partikiiller halinde yayilan 151510 ““doppler”’
etkisinden yararlanarak, akis hizini1 8lgmek miimkiin ola-
bilmektedir (L.aser Doppler Anemometre-LDA Tekni-
g1). Diger bir yontemde ise, yiiksek siddetteki laser 1s1n1
sinyali ile calisan bir anahtar vasitasiyla yayilan ig1k par-
tikillerinin ucus (ilerleme) siireleri 6l¢iilebilmektedir
[Schachenmann, 1986].

Her iki yontem, optik tekniklerinin, fiziksel bir te-
masin olmamasi, degisken ortam kosullarindan etkilen-
meme, akim vektoriinii belirleyebilme, uzam ve zamanda
iyi ¢oziimleme yapabilme gibi iistiin taraflarini paylas-
maktadir.

Hava jetli dokuma makinalarinda L2F tekniginin kul-
lammiyla, dokuma kanalinin enine kesitinin tamaminda
dlctimler yapilmakta ve bu sayede akim seklinin kesin bir
resmi elde edilmektedir. Bu da, ipligin optimal ani gegi-
sinin saglanabilmesine biiyitk ¢l¢lide yardimcr ol-
maktadir.

3.1.2. Laser Cift Odakh Anemometre (L2F)
3.1.2.1. Ol¢iim Prensibi

Laser ¢ift odak sistemiyle, odaklanmig laser isinlari-
na sahip iki 151k anahtar tarafindan yayilan bir partikii-
liin ugus (ilerleme) siiresi saptanmaktadir. Laser 151nlar:
arasindaki bilinen uzaklik ve Slgiilmiis ucus siiresinden,
151n eksenine normal olan hiz bileseni belirlenebilir. Se-
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kil4 ol¢im hacminin geometrisini gostermektedir. Odak
capi (12um) ile 151nlar arasi uzaklik (237xm) arasinda uy-
gulanan oran, ugus acismin kesin olarak saptanmasina
izin verir. Bunun igin iki laser 15181, ucus siiresini él¢me-
de kullamilan ¢apraz (cross) korelasyon fonksiyonu mak-
simuma ulasincaya kadar, 15in ekseni etrafinda
dondirilir.

~
/,an Odag: ( 12 gap}

Dénme

N Aartikdl Uzus Yol
Eksent :

Laser Isin Dizlemi

Sekil 4. L2F Olcitm hacmi geometrisi [Schachenmann, 1986]
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Sekil 5. L2F optik diizenlemesi [Schachenmann, 1986].

3.1.2.2. Optik Diizenleme

Bir akiskanlar mekanigi laboratuvarinda, endiistriyel
amaclarla uygulanan bir L2F optik sistemi tasarlanarak,
bir araya getirilmistir. Bir x-y koordinat sehpasi iizerine
monte edilmis sabit bir kamera odacigina, Sekil 5.’de gs-
terildigi bicimde optik pargalar uygun bir sekilde yerles-
tirilmistir.

Laser 1511 déner bir prizmada esit siddetle iki paralel
151na ayrilir. Bu isinlar bundan sonra bir mercek tarafindan
10 um lik bir capa odaklamr. iki odakl naktas: tarafin-
dan olusturulan esas Ol¢iim sahasi, yansitici merceklerin
merkezi kismiyla 700 mm calisma uzaklhigina yansitilir. Ol-
¢iim sahasi i¢inde partikiiller halinde yayilan 151k, yansitici
mercegin dis kismiyla geri alinarak kademeli bir motor ta-
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rafindan 151n boliicii prizma ile eszamanh olarak déndiirii-
len iki diyafram iizerine aksettirilir. Diyaframlarin arkasinda
yer alan iki adet cam lifli 151k kilavuz kablosu, yayilan 15181
iki foto-kademeleyiciye (fotomultiplier) nakleder. Dénme
acisinin ¢dziimlemesinin gerekli oldugu turbo makinalardaki
dlciimler icin, tetik gorevi yapan elektronik elemanlarla
kontrol edilen bir Bragg hiicresi tarafindan, laser 15181 op-
tik aracin i¢inde veya disinda birlestirilir.

3.1.2.3. Sinyal Islemi ve Elektronik Diizenekler

iki adet ““foromultiplier’’ yayilan isik sinyallerini elek-
tronik carpma sinyallerine (pulse train) gevirir. Dijital ko-
relatdr (120 hat ve minumum bant genigligi 10 ns) iki
¢arpma dizisinin ¢apraz korelogramim olusturur. Kore-
lagram bir bilgisayarda istatistiksel olarak degerlendiri-
lir. Bu ayn1 zamanda 151n agisim ayarlamasi igin kademeli
motorlan da kontrol eder. Béylece ugus agisinin bilgisa-
yar kontrollii olarak belirlenmesi miimkiin kihnir. De-
gerlendirme program ortalama hiz ve 151 yéniine normal
diizlemdeki ugus agisi i¢in veri saglar. Programlanabilir
elektronik anahtar (tetik) bir anahtar agma arahiginda se-
gilecek herhangi bir 6lglim penceresini etken duruma
getirir.

3.2. Tops ve Bant Paralelligi ile iplik Tiiyliiliigii
Olciimiinde Yeni Laser Yéntemleri

Bir kesikli lif ipligi tiretiminde, ipligin egrilmesinden
onceki hazirhk devresinin her asamasinda liflerin olabil-
digince paralellestirilmesine veya paralelligin iyilestiril-
mesine calisilir, ¢iinkii, ipligi olusturan lif kiitlesinin
ipligin ugradig: cesitli etkiler kargisindaki davramsi, ip-
lik 6zelliklerini belirleyen temel unsurlardan biridir.

Tops, bant veya fitil icerisindeki liflerin birbirlerine
gore konumlarn ne kadar diizgiin veya paralellikleri ne
kadar iyi ise, o tops, bant veya fitilden egrilen ipligin diiz-
giinsiizliik degeri de orantih olarak o derecede iyi olur.
Birim iplik uzunluklarindaki agirhk degisiminin az olmas:
ya da iplik kesitlerindeki u¢ sayisi degisiminin az olma-
s1, iplik mukavemetini artiran direk bir etmendir. Diiz-
ginsiizlik ve biikkiim dagilimi yakindan ilgilidir.
ipliklerde neps olusumu, lif uzunlugu dagihsina bagh ol-
dugu kadar lif paralelligine bagh olarak da degisim gts-
terir. iplik tiylaligi iizerinde yine lif paralelligi etkili
olmaktadir.

Ayn sekilde, istenen goriiniim ve davramsg tzellikle-
rine sahip bir kumas dokuyabilmek i¢in 6zellikleri kesin
belirlenmis iplikleri kullanmak gerekir. Iplik iiretiminin
kontrollii olarak yiiriitiilebilmesi bakimundan, burada,
tops ve bantlardaki paralelligin hassas ve seri bir yolla
dlciilebilmesinin ve degerlendirilebilmesinin 6nemi orta-
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ya ¢cikmaktadir. Uretim sonrasinda yapilan kontroller de
iplik kalitesinin tam olarak belirlenebilmesi bakimindan
6nemlidir. Ancak, 6rnegin iplik tiiyliliigi, kumagin go-
riiniim ve kullamm ¢zelliklerini etkileyen 6nemli bir pa-
rametre olmasina karsin, élgiimiinde gegmiste uygulanan
teknikler son derece yetersiz kalmstir.

Hem tops ve bantlardaki paralelligi hem de iplik tiiy-
litliigiinii belirlemede kullanilan eski yontemlerde, ince-
lenen parametrelerle dogrudan baglantih olmayan
bityiiklitkler 6lgiilmektedir. Bu dl¢iimler, dlgiilen biiyiik-
litkklerin gercek degerlerini vermemeleri yiiziinden sakin-
canhdirlar ya da érnegin, iplik tiyliiligiiniin él¢timiinde
kullanilan ve optik-elektronik bir prensiple ¢calisan baz
aletlerde oldugu gibi, yalmiz iplik gévdesinden bir mik-
tar uzaklikian jtibaren cikan uglar dikkate alinmaktadir.
Bu yontem cok acik olarak kisa tiiyleri ve onlarin uzun-
luklarim ihmal etmekte ve bu yiizden tiiyliiliigiin ancak
kismen degerlendirilmesine olanak vermektedir. Elektros-
tatik y6ntemlerde, tiiylerin sayimm kolaylastirmak ba-
kimindan lifler iplik gbvdesine dik olacak sekilde
kabartilirlar. Fakat bu, lifler normal konumlarimin di-
sinda bir pozisyona zorlandiklarindan, 6lgiimde hata ya-
ratir. ‘“Vidicon tiipii ile iplik muayenesi’’ sistemi de
kullanilabilir. Bu sistemde de ipligin 6lciim kafasindan
gegirilmesi son derece zaman alicidir. Mekanik prensip-
le calisan aletlerin diizenlenmesi ise olduk¢a karmasik ve
glictiir [Barella, Martin, Vigo ve Manich, 1980].

Laser 1511 kolayca &lciilebilen ya da kayda gegirile-
bilen 151k siddetlerine sahip bulunan difraktometrelerin
yapilma olanagini vermistir. Burada da, optik araclarla
gerceklestirilen analizlerin, isleyebildikleri biiyiik miktar-
da bilgi, analizin gerceklestirildigi hiz (151k hiz1) ve iki bo-
yutlu 6lgme olanagi bakimindan iistiin olmalarindan
yararlamlmaktadir. Tarama ve egirme igleminin farkh
asamalannda lif paralelliinin gelisiminin ve paralelligi-
nin iplik iizerinde ve ceresindeki uzaysal dagiliminin 6l-
¢iisiinii veren yeni optik analiz ybntemleri sayesinde
tekstil materyallerinin 6zelliklerinin izlenip, kontrol edi-
lebilmeleri miimkiin olmaktadir.

So6z konusu yéntemler optik kirilma ile gergeklestiri-
len bir gériintii analizine dayanmaktadir. Objenin bir Fo-
urier transformu olan bu analiz, 151 tarafindan
aydinlatilan alan icerisindeki ortalamay1 vermektedir. Her
bir 6lgiimde dizilme (oryentasyon)egiliminin veya iplik
titylidliigii durumunda liflerin silindirik yerlesmeden olan
sapmalarinin genel bir gostergesi elde edilmektedir [Sil-
va, Rodrigues, Morgado ve Amoreia, 1981].

3.2.1. Paralelligin Degerlendirilmesi

Kirimim (difraksiyon) deseni, liflerin gelisigiizel da-
gihmi séz konusu oldugunda 151k siddetinin de gelisigii-
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zel dagihmina bagh bir goriiniim venir: Tim liflerin
paralel oldugu durumda, bu desen liflere normal dogrul-
tuda gelisen bir dagilima déniismiis halde elde edilir. Her-
hangi bir gergek kirimim deseni ise, bu iki bigim arasinda
yer alir.

Cesitli kirtmim desenlerini birbirlerinden ayirmak icin
difraktometre ekseninden 4 mm. uzaga bir fotodiyot lam-
basi yerlestirilmistir. Bu fotodiyotu kirilma diizleminde
cevirmek ve akimu 6lemek suretiyle, akimin maksimum
oldugu konumla, kayit degerinin bu degerin yansi oldu-
gu konum arasindaki agimin degeri, paralelligin 6lgiisii-
nii veren bir deger olarak elde edilmektedir. Bu deger
kiiciildiikge liflerin dagilimi daha paralel olmaktadir. Se-
kil 6.’da yéntem sematik olarak gosterilmektedir.

il
A
il

Sekil 6. Tops veya bantta lif paralelligi tayini.

Isigin objeyi kesmesi nedeniyle, genis bir alanin ana-
liz edilebilmesi i¢in 6rnegin ince olmasi gerekmektedir.
Bu yiizden Sekil 6.’da, belli bir hacim igerisindeki dag-
himin yiizeydeki dagihmla aym oldugu kabul edilerek,
tops ya da bantin bir boliimii slayt gercevesine alinmak
suretiyle bir analiz 6rnegi olusturulmustur.

Yontem hizh ve giivenilirdir. Yapilan arastirmalar,
kamgarn iplik iiretim makinalan icinde paralellik konu-
sunda en etkin makinamn tarama makinasi oldugunu
gostermistir [Silva, Rodrigues, Margado ve Amoreia,
1981].

3.2.2. Tiiyliiliik Ol¢iimii

Iplik, etrafindan titylerin qiktiga biikiilmiis bir silin-
dir olarak alinabilir. Béyle bir objenin kirimm deseni,
burulmus silindirin kinmm deseni ile buna eklenen ve tiiy-
lerin gelisigiizel dagilimindan kaynaklanan tiim bilgiler-
den olusur. Burada, burulmus bir silindirden saglanan
kirinim deseninin analizini yapmada kullanmilan klasik
yontemlerden yararlamilmaktadir.

Uygun bir maskeyle karartma yapilarak, ipligin ken-
disinden ya da kinlmadan ileri gelen 151ga gore sadece tiiy-
lilliige bagh olan bir bilgi dl¢iimii yapmak miimkiin olur,
Tiiyliiliigii olmayan bir ipligin kirimim deseni disina dii-
sen 151g1in kaydedilmesi icin, bu 151k bir fotodiyot igine
bir optik diizenleme vasitasiyla odaklanmaktadir. Uygun
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devreler vasitasiyla diigen 151k siddetiyle orantili carpma
sinyalleri (pulse train) elde edilir. Bu sinyallerin senkro-
nizasyonu ve uygun sekilde muamele edilmesi ile mm ola-
rak tilylin ¢ap ve uzunlugu belirlenir, amprik birimlerin
belirlenmesine dayal bir tiiyliilitk gostergesi bulunur. Dii-
zenlenen cihaz bu ii¢ parametrenin bir él¢lime ait minu-
mum, maksimum ve ortalama degerlerini dijital formda
verir [Barella, Martin, Vigo ve Manich, 1980].

Sinyaller bir mikro bilgisayara beslendiginde iplik
uzunlugu boyunca, tipki iplik ditzgiinsiizliigiiniin 6lcii-
mii gibi (ona esit hizda) iplik tiiyliiliigii sl¢imii yapilabi-
lir. Bu sayede iplik capi, tiyliilik gostergesi ve tiiy
uzunluk gostergesi belirlenebilir ve alinan datalarla ista-
tistiksel bir analiz gerceklestirilebilir.

3.3. Laser Isinlann Yardimiyla Dokuma Kumaglardaki
Hatalarin Belirlenmesi

Kumaglar iizerinde yapilan fiziksel muayenelerde, ki-
siye giire degisebilen yorum ve sonuglardan olabildigin-
ce kurtulabilmek amaciyla ¢esitli kumas 6zellikleri icin
(6rnegin,kumas dokiimliligii gibi bir 6zellik icin bile)
standardlagmaya gidilmektedir. Ancak, ¢ézgii kopugu,
atki boncugu (atk: kivrilmasi), ¢ift atk: gibi cesitli ku-
mas hatalarimin muayeneleri genellikle gézle yapilmak-
ta, belli bir alanda gériilme sikhklarina gbére kumas
kalitesi hakkinda bir yoruma varilmaktadir. Gézle mu-
ayene bazi hatalarin gézden kagmasina veya kiigiik ha-
talarin goriilmemesine neden olabilmektedir.

Kumas diizgiinsiizliigiine ya da kumag gramaj ve yo-
gunlugunda degismeye yol acan siklik degisimi hatalari-
nin belirlenmesi de son derece 6nemli bir konudur. En
kolay yol olarak kumagta gramaj analizi yapmak, vyal-
nizca incelenen kumasin kendi standardi igerisinde olup
olmadigiiu belirlemeye yarar. Siklik hatalarinin ve hata
periyodlarinin belirlenmesini miimkiin kilmaz. Son yil-
larda yapilan aragtirmalarda tezgah iizerinde kumas bo-
yunca atki sikhginda goriilen degismelerin dinamik halde
saptanmasi, yeni bir optik yontem olarak denenmektedir.

Hem cgegitlerine gére kumas hatalarinin hem de atk:
ve ¢bzgil yoniindeki siklik degisimlerinin ortaya gikara-
bilmeleri, laser teknigi kullanarak ¢ok daha hassas bigim-
de gerceklestirilebilir. Aym zamanda, hatali kumaglardaki
hata biiyiikliikleri hatasiz kumaglarla karsilastinlarak
saptanabilir. Bu sayade, kumasin kalite parametreleri
herhangi bir hatanin hem gériilme siklig1 hem de biiyiik-
liigii dikkate alinarak ortaya konmus olur.

Laser gibi uygun (coherent) bir 1s1kla aydinlatilan bir
yiizeyden yansiyan ve gecen 1smlar, bir gdzlem diizlemi
iizerinde ‘‘beneklenme deseni”’ diye adlandinlabilecek ki-
rimm sagaklar formunu olustururlar. Daha 6nce (3.2,
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de) agiklanan yontemlerde oldugu gibi buradaki yontemle
de materyalin yiizey durumu hakkinda bilgi saglanabilir
[Toba ve Sawaji, 1982].

Bu béliimde, s6z konusu olan ¢calismada agiklanan
laser beneklenme deseni yéntemi, dokunustaki ince fark-
larin ayirdedilebilmesinde ve kumastaki hatalarin mua-
yenesinde kullamlacak bir teknik olarak denenmektedir.
Aymi zamanda iki boyutlu ya da iki y6nlii latis diizenle-
medeki kumaslarin tiiylii yiizeyleri {izerinde de aym
yontemle inceleme yapilmistir. Kumasglarin otokorelyas-
yon fonksiyonlari incelenmis, korelasyon fonksiyonlarin-
da uygun bir kesilme yapildifinda yontemin daha da
uygulanabilir oldugu saptanmstir.

3.3.1. Yontem

Uygun bir 1s1na tabi tutulan tiiylii veya piiriizlii bir
yap1 (obje diizlemi) icin, yansiyan ya da gecen 1sinlarla
elde edilen beneklenme deseninin enerji spektrumu ile ob-
je diizlemindeki 1s1k siddeti dagilislar1 arasinda var olan
iligki tek boyutlu analizle belirlenebilir.

Sekil 7.’de gtzlem diizlemi olarak bir fotografik film
kullamilmaktadir. A dalga boyundaki laser isinlarindan,
obje diizleminden yansiyan veya gecenlerin 151k siddeti
dagihis1 I(u) olup, dagihsin biyiikligii,

seklinde tamimlanmaktadir. ¥ (u), I{u)’ya gore daha hiz-
I olarak sansa bagh ve diizgiin bicimde (-7 ile 7 arali-
ginda) degisen gercek bir fonksyondur. Gézlem diizlemi
iizerindeki bir » noktasinda yansiyan ya da gecen bir
151810 genlik dagilimi A (x),

& {5y e 1Y2(u) ei¥(Wei2ar/hgy. .. ... ... (2)
AR
seklinde verilmektedir.
Obje Dizlemi Gozlem Dizlemi
u X
)
u r
——
R

Sekil 7.Beneklenme deseni analizi ile ilgili koordinatlar [Toba ve
Sawaji, 1982].
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Film Duzlemi

Goranty Dizlemi
X kil

Laser Isig Konveks Mercek

— A

—

— V

Dalga Boyu
PY

|
-

Sekil 8. Fourier déniisimli optik sistem [Toba ve Sawaji, 1982],

Bazi ddniisiimlerle elde edilen 151k siddeti dagilisi
|AGO| < . gbzlem diizlemindeki fotografik film iizerine
kaydedilir. Bu film daha sonra X dalga boyunda laser
isinlarina tutularak, Sekil 8’deki gibi bir optik sistem va-
sitasiyla Fourier doniisimiine ugratilir. p= 27/A R,
q= 27/N F ve F odak uzakhg olup, fotografik filmin
seffafhik olgiisiiniin 1simnin siddet dagihst ile orantih ol-
dugu kabulil ile goriintii diizlemindeki siddet dagilisa P(¥),

2
P(@’):[ IA(x)lze—iQso'x dx:l

—cf 1w+ _; Sdu... ... ... @)
denklemleriyle belirlenmektedir.

Beneklenme deseninin enerji spektrumu, obje diizle-
mindeki orjinal dlgiiye gore X F/AR oraninda biiyiititlen
otokorelasyon fonksiyonu ile aymdir. Eger test mater-
yali olarak iki yonlii latis diizenlemesinde bir dokuma ku-
mas kullanilmissa, bunlarin otokorelyasyon
fonksiyonlarim saptayarak, yiizeydeki statik durumlan

ve ipliklerin diizlemsel goriinisleri hakkinda kesin bilgi—\'

ler elde edilebilmektedir. Bdylece beneklenme deseni, tekstil
yapilan arasinda ayrim yapma isleminde de kullanlabi-
lir olmaktadir. Genellikle, yerlesiminde periyodik diiz-
giinsiizligin devamhhiginin saglandifi bir materyalin
otokorelasyon fonksiyonu belirgin bigimde farkhdir; an-
cak, diizgiinsiiz materyalin otokorelasyon fonksiyonu be-
lirginligini yitirir ve u¢ noktalan keskinligini kaybeder.
Otokorelasyon fonksiyonunun goriintiisiindeki gélgele-
me dlciisil veya varyasyon, materyaldeki hatalann varl-
g1 saptamayl miimkiin kilar.

3.3.2. Optik Diizenleme

Sekil 9’da beneklenme deseninin elde edilmesinde kul-
lanilan deneysel aparatlar gériilmektedir. Sekil 9(a)’da,
He-Ne gaz laserinden yayilan sinlar (SmW;A= 632.8 um
dalga boyu) bir objektif mercek (2), bir igne deligi (3)
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ve bir paralellestirici mercek (4) tarafindan genisletilir ve
paralellestirilir. Bir diyafram (5) yardimiyla, ¢cap1 15 mm
de muhafaza edilen bu paralel 1sinlar 21 mm x 16 mm lik
dokuma kumas yiizeyinin tizerine disiiriilir. Kumas yii-
zeyinden yansiyan ve kumastan gegen 1ginlarla elde edi-
len beneklenme desenleri fotografik film {zerine
kaydedilir. Kumas, 1 mm kalinlikta temiz bir cam levha
(6) ile karartilmig 1 mm kalinhikta akril bir levha (9) ara-
sinda sabitlenmistir. 1 mm kalinhikta buzlu cam (10) 151
ga kumag yiizeyinden itibaren yeterli faz varyasyonunu
verir. Kumaslar, ¢6zgii iplikleri sistemlerin eksenel diiz-
lemleri iizerinde olacak sekilde yerlestirilirler (Sekil 9 (b)).
Film yiizeyi ile kumas arasindaki uzaklik 150 mm dir.
Yansima metodunda, laser 1sinimin kumas yiizeyine ge-
lis acis1 6, 45° dir. Beneklenme deseninin elde edilis sii-
resi 0.25 ile 1 saniye arasindadir.

E

(@) Yansiyan Isik 8

_E .

b)Gegen Isik

5Cam Levha
7-Qbje (kumas)
8-Fotografik Film
4-Paralellestirici Mercek 9-Akril Levha(siyi

1-He-Ne Gaz Laseri
2.0bjektil Mercek
3-Delik

SDiyafram 10-Buzlu Cam

Sekil 9. Beneklenme deseni icin optik diizenleme [Toba ve Sawa-
ji, 1982]. |

|
P P . | JE I C—
=

1-He-Ne Gaz Laseri
2-Objektif Mercek 6-Fotog. Film (veri dizlemi)
3 Delik 7-Fourier DGn. Mercek

¢-Paralellestirici Mercek 8-Fotog. Film {cikt1 diizlemi)

5-Diyafram

Sekil 10. Beneklenme deseninin enerji spektrumunu veren optik
diizenleme [Toba ve Sawaji, 1982].
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Kumaslarin beneklenme desenlerinden elde edilen
enerji spekturumunun (otokorelasyon fonksiyonunun)
kaydedilmesinde kullanilan optik sistem Sekil 10’da g6-
rillmektedir. He-Ne gaz laser 151m1 (SmW enerji ¢iktisi,
A= 632.8um dalga boyu) 15 mm ¢apta paralellestirile-
rek, énceden beneklenme deseninin fotografimin alindi-
g1 film (6) lizerine yollamr. Beneklenme deseni bir mercek
(7) (F= 300 mm odak uzunlugu) vasitasiyla Fourier d6-
nilgitmiine ugrar. Kumaglarin otokorelasyon fonksiyon-
lar1 bundan sonra merceklerin (7) odak diizlemindeki (8)
fotografik film iizerine kaydedilir.

Kumaglardaki hatalan belirlemede kullanilan optik
aparat ise Sekil 11°de yer almaktadir.

T3

1-He-Ne Gaz Laseri

6-Film (beneklenme deseni)
2:0Objektif Mercek 7-Fourjer Dén- Mercek
3-Delik B-Filitre

4+ Paralellestirici Mercek 9 Fourier Don- Mercek
5-Diyafram 105ilikon Fotoelektrik Hicre

Sekil 11 Kumas hatalarini belirlemede kullamlan deneysel apa-
rat [Toba ve Sawaji, 1982].

A : [tu)

l(u)

PO ] N VO § S .

I{u)

Sekil 12. Madel érnekler ve gegis (transmission) fonksiyonlar [To-
ba ve Sawaji 1982].
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Kumaslarin otokorelyasyon fonksiyonunun gériintii
diizlemi (8) tizerine bir filitre (kinmim ag1) diizgiin ola-
rak yerlestirilir. Bu, yiizeyden genlik gecis diizeyinin dé-
niisiimlii olarak sifir veya birim deger arasinda degisen
degerler almasim saglar. Silikon fotoelektrik hiicre tara-
findan alinan 151k miktar ve foto-elektro motor kuvvet
v, filitresiz 6l¢iimden elde edilen fotoelektromoter kuvvet
v;;’daki fotografik- kontrast varyasyonundan kaynakla-
nan hatay: diizeltecek sekilde dlgiiliir. 8= v/v; olmak iize-
re 3 degerleri belirlenir. § degeri otokorelasyon
fonksiyonunun gélgelenme derecesini gostermektedir.

3.3.3. Deneme Sonuglan

Dokuma kumaslarda pratikte olusan cesitli hatalar
dikkate alinarak fotografik filmler yardimiyla ikili gecis
(transmission) dagihsh model 6rnekleri Sekil 12°deki gi-
bi hazirlanmistir. Dort farkh kafes bigimi, ayn ayn 6r-
nek filmler iizerine basilmigtir. A 6rneginde cubuklar
arasi genislik 2 mm olup, ortada olanin pozisyonu sola
kaydinlarak heriki taraftaki kafes araliklan degistirilmis-
tir. B ve C orneklerinde kafes araliklar: (1 mm) sabit an-
cak, B de ortadaki cubuk daha genis, C de ise iplik
kopugu olan bir kumasta olacag gibi dardir. D Srnegin-
de ise gubuk geniglikleri sabit, kafes arah degiskendir.
Bu da, doku yogunlugu degisken, dokuma kolonlarinin
var oldugu bir kumagin benzeri olarak ele ahnmaktadir.

Model deneme sonuclarinda hata biiyiikliikleri ile AR
degerleri arasindaki iliskiler incelenmistir. A, C ve D 6¢-
nekleri icin bu iligkilerin dogrusal oldugu gézlenmistir.
B Srneginin otokorelasyon fonksiyonu, filitrenin 151m kes-
me frekansmin etkisine girdigi icin bu 6rnekteki hatalar
belirlenememistir. Periyodik degisimli A ve D 6rnekleri
icin B degerindeki degisim genislik degisimli B ve C 6r-
neklerindeki degisimden daha biiyiiktiir.

Hazirlanan 1 mm periyodlu (diizgiin arahkli) pamuk
ipligi kafes modelleri ile hatasiz ve hatali PET bezayagi
kumaslarin otokorelasyon fonksiyonlan da elde edilerek,
yapilan incelemelerle yonetim gegerliligi ve uygulanabi-
lirligi kamtlanmstir. Otokorelasyon fonksiyonlannin gol-
gelenme dereceleri (8 degerleri), 6rneklerindeki periyodik
diizgiinsiizliik ve hata dereceleriyle orantih olarak degis-
tiginden, B degerlerini hesaplama yoluyla kumaslardaki
bu tip hatalarn varhgim ve biiyiikliiklerini saptamak
miimkiindiir. Ayrica bu deneysel teknik, normal kumas
ile B degeri cinsinden sayisal olarak hatas: belirlenmis olan
kumaslar arasindaki farklari elde etmede de yararhdir.
Bu farklar, kumaglardaki hatalarin nicel olarak deger-
lendirilebilmesi bakimindan son derece etken olacaktir.

Bu y6ntem kumastaki hatalan, iplik diizgiinsiizlagii
veya tilylenme gibi iplik gériiniigiiniin etkilerini azaltici
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bir tarzda belirlediginden, ¢ift kinmin yéntemine gére da-
ha tistiindiir. Ancak, filtrenin hazirlanmasi ve dogruluk
ayanmn dikkatlice yapilmasi zorunludur. Ayrica, fotog-
rafik film gelistirme iglemi prosesin yiiriitiilmesinde ol-
dukga uzun bir zaman almaktadir.

4. SONUC

Giintimiiz teknolojisinin her alaninda kullanim git-
tikce yayginlasan laser iginlan ve laser teknikleri, tekstilde
de gelistirilen ydntemlerde cesitli iistiinlitkler yaratmig-
tir. Kumaglarin ¢cok kath olarak hassas kesiminde oldu-
gu gibi direk kullanimlarinin yamsira, bu yéntemler gesitli
tekstil islemlerinde gereken hizli ve hassas 6l¢iimler igin-
de avantajlidirlar. Ayrica, sadece statik bir konuma veya
kesikli bir isleme ait dl¢iimler icin degil, aym: zamanda
stirekli islemlerin yiiriitiilmesi sirasindaki gesitli ¢lgiim-
ler icin de son derece elveriglidirler. Bu nedenle, hem bir
parametrenin 1o0gru ve hassas olarak belirlenmesinde hem
de bir islemir .ontrollii olarak yiiriitiilmesinde kullani-
labilmektedir! .r.

Laser Cift Odakh Anemometre teknigi sayesinde, ha-
va jetli dokuma makinalarimn dokuma kanalindaki aki-
min kesin ve siratli ol¢iimii yapilarak, atk:i ipliginin
optimal ani gegisini saglamada yardimci olunmaktadir.
Tops ve bantlardaki liflerin paralelligi yeni laser yontem-
leriyle hassas bicimde belirlenebildigi gibi, ipligin tiiylii-
liigi ve tiiyliilitk ve tiiy uzunluk gostergeleri bulunacak
sekilde siirekli olarak 6lciilebilmektedir. Tiy ¢ap, uzun-
luk ve sayisina gore iplik capinin gercege daha yakin be-
lirlenmesi boylece miimkiin olmaktadir. Statik haldeki
dokuma kumaslarimn otokorelasyon fonksiyonlar laser
beneklenme desenlerinden yararlanarak elde edilmekte,
yansima yéntemiyle bir dokuma kumasin yiizey gériinii-
mii saptanabilmekte veya 151n gecisi yontemiyle iplikle-
rin diizlemsel yerlesimleri cikanlabilmektedir. Dokuma
kumaglardaki periyodik hatalarin varhg ve bunlarin bii-
yiikliikleri bu sayede ortaya konabilmektedir. Yine bu
yontemle filitre tiplerinin uygun bir segimini yaparak, de-
gisik kumag hatalarimi da saptamak olasidir.
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Ipekli mamullerin genel basma prensipleri yiine benze-
mekle beraber ipegin, bazlara kars yiinden daha daya-
mkli olmasi nedeniyle pamuk baskiciligina benzeyen
bask1 prensipleri de mevcuttur.

Ipegin yiiksek degeri nedeniyle kalitenin korunmasi aci-
sindan ¢ok dikatli olunmahdir.

Ipek boyaciliginda yaygin olarak kullanilan boyarmad-
de siuflan asit, metal kompleks, reaktif ve substantif bo-
yarmaddelerdir.

Ipek iizerine direkt baskidan bagka, beyaz ve renkli asin-
dirma baskilar da uygulanabilmektedir.

Bu yazida; ipek baskiciliginda kullanilan baski prensip-
leri ve regeteler son gelismeler dikkate alinarak aciklan-
mugtir.

SILK PRINTING WITH RECENT DEVELOPMENTS

The general printirg principles of silk goods are like in
wool printing. Howewer, since silk is considerably more
stable towards alkali than wool, printing principles for
cotton are also applied.

One should be very careful to preserve the quality of silk
owing to high value of silk.

The classes of dyestuffs commonly used for silk printing
are; acid, metal complex, reactive and substantive dyes.
Apart from direct printing on silk goods, white and co-
loured discharge printing are also applied.

In this article, the printing principles and typical recipes
used in silk printing are explained with due regard to re-
cent developments.

1. GIRiS

Salg iiriinii protein liflerine tabi olan ipek ¢ok de-
gerli bir dogal lif olup, islenmesi dzen isteyen bir liftir.
Temel olarak basma prensipleri yiine benzemekle be-
raber, bazlara kars:1 daha dayamkl olmasi nedeniyle pa-
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muk basmacilifina benzeyen baski metodlann da
uygulanir.

ipek lifleri amfoterik bir yapiya sahip olmalar nede-
niyle yani, hem bazik (amino), hem de asidik (karbok-
sil) gruplar ihtiva ettikleri i¢in hemen hemen tiim anyonik
ve katyonik boyarmadde siniflarn ile basilabilmektedir-
ler. Boyarmaddelerin liflere baglanmas: iyonik baglar,
hidrojen kopriileri, Van der Walls kuvvetleri, koordina-
tif baglar ve kimyasal baglarla gercgeklestirmek-
tedir. Serisini uzaklastirmis ve gerekliyse agartilmis ipekli
mamiillerin basilmast igin en fazla kullamilan boyarmad-
deler; asit, 1:2 metal kompleks, reaktif ve substantif bo-
yarmaddelerdir. Kromlama boyarmaddelerinin ipek
baskicihginda kulamilmas: yiiksek hashklarina ragmen,
parlakliklarinin azhif dolayisiyla yaygin degildir. Bazik
(Katyonik) boyarmaddeler ise renklerinin parlakliginin
fazla olmasina karsilik 151k hashklarimin iyi olmamasi, yi1-
kama sirasinda beyaz kisumlar kirletmesi gibi 6zellikleri
nedeniyle avantajh bir boyarmadde simfi degildir. Pig-
ment, kiipleukoester (indigosol) boyarmaddeleri de ipek
boyacihiginda yayginlasamamustir.

Ipek mamullerinin yiiksek degerleri nedeniyle kalite-
nin korunmasi agisindan baski isleminde dikkatli ve bi-
lingli olunmasi gereklidir. Agirlagtinimis ipegin basilmas
durumunda agirlagtirma derecesine bagh olarak buhar-
lastirma kogullan ipegin zarar gérmesine neden olabil-
mektedir.

Ipek tizerine direkt baski yaminda, beyaz ve renkli
asindirma baskilarin da yapilmasi miimkiindiir.

2. IPEK MAMULLERE BASKI UYGULANMASI

2.1. Asit Boyarmaddeleriyle Baski

Asit boyarmaddeleri ipek baskicihigi icin énemli bo-
varmadde sinifidir. Renklerinin parlakhg ve maliyetle-
rinin diisiikliigii bu boyarmaddelerin 6nemli bir
avantajidir.

Ipek liflerine elektrostatik cekim kuvvetleriyle bap-
lanan bu boyarmaddelerin liflere baglanmasi asidik or-
tamda saglandifindan, fiksaj aninda asit saglayic1 bir
madde kullamilmaktadir. Bu maddeler; amonyum siilfat,
amonyum tartarat, amonyum oksalat, asetik asit veya gli-
kolik asit olabilmektedir.

Bask: patinda bulunan maddeler; boyarmadde, ¢6-
ziinmeyi kolaylastirici yardimc: madde, iire, kivamlasti-
rict, fiksaj aminda asit saglayici maddelerdir.
Kivamlastirici olarak kuru maddece zengin kristal gum-
mi, keciboynuzu unu ve diisiik viskozitede alginatlar gi-
bi kumastan kolayca giderilebilecek maddelerin
kullamlmas: daha yaygindir. Ure, boyarmadde verimi-
nin ve hasliklarin artirilmasinda etkili olmaktadir.
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