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ON EMDIRME iSLEMINDE KULLANILAN KIVAMLASTIRICI
TURUNUN REAKTIF INK JET BASKI KALITESI
UZERINE ETKIiLERI

Mehmet KANIK
Efsun SELCUK ™

Ozet: Bu makalede, reaktif ink jet baski icin uygulanan 6n emdirme islemlerinde kullanilan cesitli kivamlastiri-
cilarin baski kalitesi lizerine etkileri arastirilmistir. Bu amagcla, 6ncelikle agartilmis %100 pamuklu kumas numu-
neleri yiiksek, orta ve diislik viskoz alginat kivamlastiricilart yaninda sentetik kivamlagtiricilar kullanilarak hazir-
lanan 6n islem banyolart uygulanarak kurutulmuslardir. Daha sonra, ink jet baskida temel proses renkleri olan
Siyan, Magenta, Sar1 ve Siyah (CMYK renkleri) ile 6n islemli kumaslar iizerine baskilar yapilarak renk verimi
(K/S degeri), penetrasyon derecesi, kontiir netligi, yikama haslig1 ve siirtme haslig1 test edilerek sonuglar deger-
lendirilmistir. Elde edilen sonuglar, en uygun kivamlastirici tipinin yiiksek viskoz alginat oldugunu ortaya koy-
mustur.

Anahtar Kelimeler: Ink jet baski, reaktif baski, 6n islem, kivamlastirici, renk verimi, penetrasyon derecesi,
kontiir netligi, hasliklar.

Effects of Thickener Type Used for Pre-Padding Processes on Quality
of Reactive Ink Jet Printing

Abstract: In this article, the effects of various thickeners used in the pre-padding processes for reactive ink jet
printing were investigated. For this purpose, firstly, bleached 100% cotton fabric samples were pre-padded with
pre-treatment liquors prepared using high, medium and low viscosity alginates and a synthetic thickener. After-
wards, the pre-padded fabric samples were dried. Then, printings were carried out on the pre-padded fabric sam-
ples using Cyan, Magenta, Yellow and Black colours (CMYK colours) which are basic process colours in the
ink jet printing. Finally, colour strength (K/S values), colour penetration, contour sharpness, wash fastness and
crock fastness properties were tested and evaluated. The results showed that the most suitable thickener type is
the high viscosity alginate.

Key Words: Ink jet printing, reactive printing, pre-treatment, thickener, colour strength, contour sharpness, dye
penetration, fastness properties.

1. GIRIS

Son yillarda ink jet baski teknolojisinin kullanimi diinya genelinde hizla yayilmaya baslamig-
tir. Bunun baslica sebeplerinden birisi de milyonlarca renk igeren fotograf kalitesindeki desenlerin bile
tekstiller {izerine basilabilmesidir. Bu kaliteli baskilarin elde edilmesinde kumaslara uygulanan 6n
islemlerin 6nemi biiyiiktiir (Muth, 2005; Ujiie, 2006).

Ink jet baskiciliginda reaktif baskilar iki asamali olarak uygulanir. Once, kivamlastiriciyr ve
kimyasallar1 i¢eren ¢ozelti kumasa 6n islem olarak uygulanir ve kurutulur; arkasindan da sadece bo-
yarmaddeyi igeren miirekkeple (boya ile) baski yapilir (Aston ve ark, 1993).

Ink jet baski miirekkepleri diisiik viskoziteli olduklarindan kumas iizerine piiskiirtiildiigiinde
ve yeterli penetrasyona ulastiginda kumasi olusturan iplikler/lifler tarafindan etkili bir sekilde emilme
egilimi igerisinde olurlar. Dolayisiyla, damla kumas iizerine diisiip 1slanma olustuktan sonra atki ve
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¢ozgii yonlerinde iplikler boyunca emilerek yayilirlar. Boylece miirekkep damlalar1 dairesel olmak
yerine yildiz seklini alirlar ki, bu sekilde keskin kontiirlii net baskilar elde edilemez (Kulube ve Hawk-
yard 1996). Bu nedenle piiskiirtiilen damlalarin yayilmasini engelleyecek birtakim 6n islemlere ihtiyag
duyulmaktadir. Buna bagli olarak, ink jet baski yapilacak kumaglarin normal &n terbiye islemleri ya-
pildiktan sonra, miirekkep yayilmasini 6nlemek amaciyla uygun bir kivamlastiric iceren fular banyosu
ile emdirilip kurutulmast gerekir. Ayrica bu fular banyosuna, boyarmaddenin fiksaji i¢in gerekli olan
alkali, asit, iire, zayif oksidasyon maddesi vb. gibi maddeler de ilave edilerek baskidan 6nce kumasa
uygulanmis olur (Kanik, 2000; Ujiie, 2006).

Uygulanan 6n islemler bir yandan yildiz damla olusumunu azaltarak kontiir netligini artirir-
ken, diger yandan da basilan damlalarin penetrasyonunu kontrol etmektedir. On islem sirasinda kulla-
nilan uygun bir kivamlastirici ile kumag kapilarlar1 arasi bosluklar kaplanarak ve mamiiliin miirekkep
absorblayacak yiizey alani arttirilarak yayilma engellenmektedir (Kulube ve Hawkyard, 1996).

Kivamlastirict olarak, reaktif klasik baskilarda biiyiik ¢ogunlukla; ink jet baski 6n iglemlerinde
ise neredeyse tamamen alginatlar kullanilmaktadir. Ancak, alginatlarin birbirlerinden oldukg¢a farkli
baski1 6zelliklerine sahip olan ii¢ temel tipi vardir: Bunlar, yliksek viskoz, orta viskoz ve diisiik viskoz
alginatlardir (Ujiie, 2006).

Fan ve arkadaglar1 (2002) ink jet baskida kumas yapisinin ve 6n islemlerde kullanilan kivam-
lagtiricilarin bask kalitesi (¢izgi netligi, renk derinligi ve gami) iizerine etkisini alginat, nano silika ve
silikon kullanarak incelemislerdir. Calismada, 6n islemin baski kalitesi {izerinde kumas yapisindan ve
hidrofoblugundan ¢ok daha etkili oldugu ve silikon ile islem goren numunelerde alginat ve nano silika
ile iglem goren numunelere gore daha net cizgilerin elde edildigi ortaya konulmustur.

Bu ¢alismada, alginatlarin ii¢ farkl: tiirii yaninda klasik reaktif baskicilikta kullanilan bir tane

de sentetik kivamlastiric1 kullanilarak bunlarin reaktif ink jet baskida renk verimi ve baski kalitesi
tizerine etkileri arastirilmigtir.

2. MATERYAL VE YONTEM
2.1. Materyal
2.1.1. Kumas

Deneylerde, atki ve ¢ozgii siklig1 28 tel/cm olan, %100 pamuk, bezayagi orgiilii, hasili sokiil-
mils ve peroksit agartmasi yapilmig dokuma kumas kullanilmistir. Kumaslar 35x120 cm (en x boy)
olacak sekilde kesilerek ink jet 6n iglemleri i¢in hazirlanmistir.

2.1.2. Boyarmaddeler ve Kimyasal Maddeler

- Baski miirekkepleri: Deneysel calismalarda baski sirasinda temel proses renkleri olan
CMYK renklerini elde edebilmek i¢in, Dystar firmasina ait Jettex R marka reaktif ink jet miirekkepleri
kullanilmigtir.  Kullamilan  mirekkepler ve  ticari  isimleri  Tablo  I’deki  gibidir
(www.digifab.com/Dystar Jettex DF.pdf).

Tablo I. Ink jet baskida kullanilan miirekkepler ve 6zellikleri

Renk Ticari ismi Marka /Uretici Firma
Siyan (Cyan; Turkuaz) Turquoise GM
Magenta Red 4B
Jettex / Dystar
Sari Yellow 6G
Siyah Black BN

- Kivamlagstiricilar: Emdirme regetesinde kivamlastirict olarak kullanilan {iriinler ve bazi 6zel-
likleri Tablo II’deki gibidir (www.prochem.com.tr/urunler2.asp?lng=&CID=28).
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Tablo II. Ink jet 6n islem recetelerinde kullanilan kivamlastiricilar ve 6zellikleri

Kivamlastirici ismi Kivamlagtirici Cinsi Agma Orani Uretici Firma
Lamitex S Yilksek viskoz alginat % 3 Pronova
Prattalgum CP-20 Orta viskoz alginat % 5 Pronova
Lamitex L-10 Distk viskoz alginat % 10 Pronova
Lyoprint RT-BC Sentetik kivamlastirici % 4 Huntsman

— Soda: Reaktif baski igin gerekli bazik pH degerini saglayan ticari saflikta iiriin.

— Sodyum bikarbonat: Reaktif baski i¢in gerekli bazik pH degerini saglayan ticari saflikta
urun.

— Ure: Boyarmaddenin fiksajin1 destekleyen ticari saflikta higroskobik madde.

— Ludigol (BASF): Boyarmaddeyi indirgen etkilere kars1 koruyan zayif oksidasyon maddesi.

2.1.3. Cihazlar

— Fular Makinesi: Pamuklu kumaslarin 6n islemleri i¢in laboratuvar tipi, Mathis marka bir
dikey boyama fular1 kullanilmstir.

— Ink Jet Baski Makinesi: Ink jet baski iglemleri Mimaki TX3-1600 marka ink jet baski ma-
kinesi kullanilarak gerceklestirilmistir.

— Buharlama Makinesi: Baskili kumas numunelerinin fiksaj islemleri Arioli Minivapo 2000
marka iiretim tipi bir buharlama makinesi lizerinde gerceklestirilmistir.

— Viskozimetre: Emdirme ¢oOzeltilerinin viskozitesi Brookfield RVT marka rotatif viskozi-
metre ile 6l¢iilmiistiir.

— Spektrofotometre: Ink jet baski uygulanan kumasglarin 6n yiiziinden ve arka yiiziinden yapi-
lan K/S renk dlgiimleri Macbetch Coloreye 2020 PL spektrofotometrede yapilmistir.
2.2. Yontemler

2.2.1. On islem Regetelerinin Hazirlanmasi

On islemlerde kullanilan kivam patlari, 6nce -iiretici firmalarin tavsiyeleri dogrultusunda-
Tablo II’de belirtilen oranlarda kivamlastiricilarin 6nceden agilmasiyla elde edilmislerdir. Deneysel
caligmada kullanilan standart 6n islem emdirme recetesi ise agagidaki gibidir:

100 g/l Kivam pati
100 g/1 Ure

30 g/l Soda

10 g/l Ludigol

Dort farkli kivam pati ile bu regeteye gore hazirlanan emdirme ¢ozeltilerinin viskoziteleri rota-
tif viskozimetre ile 20 °C’de, 5 numarali mil kullanilarak ve 50 d/dk agisal hiz ile 6l¢iilmiistiir. Yapilan
Olctimlerde yiiksek, orta ve diigiik viskoz alginatlar ve sentetik kivamlastirici ile hazirlanan ¢ozeltilerin
ortalama viskoziteleri sirayla 28, 26, 26 ve 30 cPs olarak bulunmustur. Boylece viskozite degerlerinin
birbirlerine ¢ok yakin olmasi (2842 cPs) nedeniyle viskozite ayarlamak i¢in recetelerde ayrica degisik-
lik yapma yoluna gidilmemistir.

Hazirlanan 6n islem ¢ozeltileri, pamuklu kumaslara laboratuvar tipi bir fular makinesinde, ali-
nan banyo oran1 %70 olacak sekilde emdirilmis ve emdirme yapilan numuneler serbest kurutmaya tabi
tutulmuslardir.

2.2.2. Ink Jet Baski Parametreleri ve Baski islemlerinin Gergeklestirilmesi

On islem gormiis kumaslar iizerine uygulanan ink jet baski islemleri Tablo III’teki parametre-
lere gore gerceklestirilmistir (www.mimakieurope.com/ujv-160/index_tr.html).
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Tablo III. Ink jet baski islemlerinde kullanilan makine parametreleri

Baski Parametresi Uygulanan Deger
GozUnrlik 720x720 dpi
Gegis Sayisi 4

Hiz Standart

Baski Yonu Tek Yon

Deneylerde, kumaslarin baskisi sirasinda kontiir netligini degerlendirebilmek amaciyla 6zel
Olcekli bir desen kullanilmistir. Sekil 1°de goriildiigii gibi desende atki ve ¢ozgii yoniine yerlestirilmis
1, 1.5, 2, 2.5, 3 mm ¢apinda daireler ve yine 1, 1.5, 2, 2.5, 3 mm kalinliginda beyaz (baskisiz) ¢izgiler
kullanilmgtir,

21111115381 X

Sekil 1:
Baski iglemlerinde kullanilan deney deseni

Her bir 6n iglem regetesi ile hazirlanan kumaglar {izerine %100 Cyan (turkuaz), %100 Magen-
ta (kirmizi), %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 buharlayicida fikse edilmis, arka-
sindan agagidaki sartlarda reaktif yikama iglemine tabi tutularak serbest kurutma yapilmstir.

— Soguk durulama (5 dk.)

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

— Soguk durulama (5 dk.)

— Banyo Orani: 1:30

2.2.3. Testler ve Olciimler

Baski igslemi tamamlanan kumaslarin renk verimleri, maksimum dalga boyundaki K/S degerle-
ri (Kubelka-Munk fonksiyonu) dlgiilerek tayin edilmistir. K/S degerleri spektrofotometrede, D65 giin
15181 altinda, 10° standart gozlemci agisi ile, specular ve UV komponentler dahil olarak olgiilmiistiir.
Olgiim islemi, numuneleri 4’e katlayarak baskil1 (6n) yiizden ve arka yiizden 3’er farkli noktadan ya-
pilmistir. Maksimum dalga boylart (hpaks) Cyan i¢in 680 nm, Magenta i¢in 540 nm, Sar1 i¢in 440 nm
ve Siyah i¢in 600 nm olarak ol¢iilmiistiir. Baskilarin arkaya gegis derecesi (%P: Penetrasyon) asagida-
ki formiile gore hesaplanmistir (Kanik, 2003):

Y0P = [ (K/S)arka/ (K/S)sn ] x100

(K/S)arka ve (K/S)s, degerleri; sirayla spektrofotometrede kumasin arka ve 6n yiizlerinden 6lgii-
len K/S degerleridir.

Kontiir netliginin degerlendirilmesi gorsel olarak yapilmistir. Kullanilan 6zel 6lgekli desen
iizerindeki daire ve ¢izgilerin kapanma oranlarina gore, kontiir netliklerine 1’den 5’e kadar degerler
verilmis ve 1 zayif, 5 ¢ok iyi olarak degerlendirilmistir.
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Ink jet baskili kumaglara, TS EN ISO 105-C06 / B1S (50 °C) standardina gore yikama hashigt,
TS EN ISO 105-X16 standardina gore de kuru ve yas siirtme haslig1 testleri uygulanmistir. Sonuglar
AATCC renkli transfer skalasiyla 1’den 5’e kadar degerlendirilmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA

3.1. Kivamlastiricl Cinsinin Renk Verimi Uzerine Etkisi

Dort farkli kivamlastirict ile 6n iglemleri yapilan pamuklu kumas numuneleri iizerine siyan,
magenta, sar1 ve siyah renkler ile yapilan baskilarda elde edilen renk verimi (K/S) degerleri Sekil 2-5
arasinda goriilmektedir.

Sekillerin incelenmesiyle, siyan ve magenta renklerde ¢ok belirgin olmak iizere, en yiiksek
renk veriminin yiiksek viskoz alginatla elde edildigi goriilmektedir. Orta ve diisiik viskoz alginath
numunelerin renk verimleri yiiksek viskoz olana gore daha diigiik olup; birbirleri arasinda biiyiik bir
fark olmamakla beraber diigiik viskoz olanlarin renk verimleri genelde biraz daha yiiksektir. Bu sonu-
cu kivam patlarmin igerdikleri katt madde oranlar1 ve olusturduklar: filmlerin 6zellikleri ile agiklamak
miimkiindiir. Klasik baskicilikta baski patlarinin reolojisi ile ilgili olarak iyi bilinen bir 6zellik; bir
kivam patinin kati madde orani arttik¢a olusturdugu filmin yumaklasma yogunlugu ve kalinligi da
artar ve bunun sonucunda renk verimi diiser (Yurdakul, 1991). Benzer sekilde, burada kati madde
orani en diisiik olan yiiksek viskoz alginatlarin 6n islemden sonra kumas iizerinde olusturdugu film
tabakasi digerlerine gore daha ince olmasi nedeniyle basilan boyarmaddelerin film tabakasini gegerek
liflere ulagmasi daha kolay olacagindan renk veriminin de daha yiiksek olmasi beklenir. Bu durum
ayn1 zamanda orta viskoz alginatlarin yiiksek viskoz olanlara gore renk veriminin daha diisiik olmasini
da agiklamaktadir. Buna karsilik, diisiik viskoz alginatlarin orta viskoz alginatlara gore -az bir farkla
da olsa- daha iyi renk verimine sahip olmasini agiklamamaktadir. Bunun nedeni, katt madde miktari-
nin artmastyla baskilarin daha yiizeysel olmasi ve dolayisiyla yiizeyde daha fazla boyarmadde kalma-
sinin bir sonucu olarak da renk koyulugunun bir miktar yiiksek ¢ikmasiyla agiklanabilir. Nitekim Sekil
6-9 arasinda verilen farkli proses renklerine ait penetrasyon degerleri bu gorisii desteklemektedir.

Sentetik kivamlastirict ile 6n islem uygulanan numunelere ait renk verimlerinin 6zellikle siyan
ve magenta renklerde en diisiik seviyede oldugu; sar1 ve siyah renklerde de diisiik fakat yaklasik orta
viskoz alginat seviyesinde oldugu goriilmektedir. Klasik baskida alginatlara gore daha yiiksek renk
verimine sahip olan sentetik kivamlastiricilarin (Poletti ve ark, 1991), ink jet baski 6n islemlerinde
daha diisiik renk verimine yol agmasi alginatlara gére odukga farkli bir reolojiye ve dolayisiyla film
olusturma 6zelligine sahip olmasiyla agiklanabilir. Ciinkii, klasik baskidan farkli olarak ink jet baskida
etkili olan temel kivamlastiric1 6zelligi kumas tizerinde kivamlastiricinin olusturdugu filmin 6zelligi-
dir.
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Sekil 2:
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Alginat Alginat Alginat Kivamlastirici

Kivamlastiria Cinsi

Sekil 3:
Magenta (kirmizi) renkte kivamlastirict cinsinin renk verimi iizerine etkisi
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Sekil 4:
Sart renkte kivamlastirict cinsinin renk verimi iizerine etkisi
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Kivamlastirici Cinsi

Sekil 5:
Siyah renkte kivamlastirict cinsinin renk verimi tizerine etkisi

3.2. Kivamlastiricl Cinsinin Penetrasyon Derecesi Uzerine Etkisi

Tekstil baskiciliginda basilan boyalarin arkaya gecis derecesi (penetrasyon derecesi) de baski
kalitesinin/6zelliklerinin degerlendirilmesinde 6nemli bir kriterdir. Gergeklestirilen calismada 6n is-
lemlerde kullanilan kivamlastirict cinsinin penetrasyon derecesi tizerine etkileri de hesaplanmig olup,
Sekil 6-9 arasindaki grafiklerde goriilmektedir.

Her dort proses rengine ait sonuglar benzer bir egilime sahip olup; yiiksek viskoz alginat, orta
viskoz alginat, diisiik viskoz alginat ve sentetik kivamlastiric1 sirasina gore penetrasyon dereceleri
diismektedir. Burada, yiiksek viskozdan diisiik viskoza dogru alginatli numunelerin penetrasyonunda
meydana gelen diismenin nedeni,- renk verimi sonuglarina benzer sekilde- her bir kivam patinin ku-
mas iizerinde olusturdugu filmin 6zelligi ile ilgili goriinmektedir. Zira, yiiksek viskozdan diisiik visko-
za dogru film kalinlig1 ve yumaklagsma yogunlugu artacagindan penetrasyonun da diismesi beklenen
bir durumdur. Cok diisiik katt madde orani ve ince film olusturma &zelligine ragmen sentetik kivam-
lastiricilt numunelerde goriilen diisiikk penetrasyon dereceleri ise bu kivamlastiricilarin farkli kimyasal
yapilar1 ve film 6zelliklerine baglanabilir.
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Sekil 6:
Siyan renkte kivamlastirict cinsinin penetrasyon iizerine etkisi
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Sekil 7:
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Sekil 9:
Siyah renkte kivamlastirict cinsinin penetrasyon iizerine etkisi

3.3. Kivamlastiric Cinsinin Kontiir Netligi Uzerine Etkisi

Ink jet baskilarin yapildigi 6zel deneme deseni yardimiyla 6n islemlerde kullanilan kivamlasti-
ric1 tiiriiniin baskilarmn netligi lizerine etkileri de degerlendirilmistir. Tablo IV’de verilen kontiir netligi
degerleri siyan renkli ink jet baskili numuneler iizerinde ¢6zgii ve atki yoniinde belirlenen ortalama
degerlerdir.

Tablo IV. Farkh kivamlastiricilarin ink jet baskilarin
(siyan renkte) kontiir netligi iizerine etkisi

o Konttir Netligi
Kivamlastirici Cinsi o -
Gozgi Yoni Atki Yonu
Yiksek Viskoz Alginat 4-5 4
Orta Viskoz Alginat 4-5 4
Distk Viskoz Alginat 4-5 4
Sentetik Kivamlastirici 3-4 4

Tablo IV’deki kontiir netligi degerleri alginat tiirleri arasinda hem ¢6zgii hem de atki yoniinde
gozle goriiliir bir netlik farkinin olmadigin1 gostermektedir. Buna karsilik sentetik kivamlastiricili nu-
munelerin ¢6zgii yoniinde netliginin bir miktar diisiik oldugu goriilmektedir. Buradan, sentetik kivam-
lastiricinin kumas tizerinde olusturdugu ince filmin piiskiirtiilen boyalarin makinede kumasin ilerleme
yoniinde (¢6zgii) yayilmasini engellemede yeterince etkili olamadig1 sonucunu ¢ikarmak miimkiindiir.

3.4. Kivamlastiricr Cinsinin Hashk Degerleri Uzerine Etkisi

On emdirme islemlerinde kullanilan kivamlastirici cinsinin ink jet baskilarin yikama ve siirtme
(kuru ve yas) hasliklar1 iizerine etkileri de test edilerek degerlendirilmis olup sonuglar Tablo V’de
goriilmektedir.
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Tablo V. Kivamlastirici cinsinin yitkama ve siirtme hashklar iizerine etkisi

Yikama Hasligi Stirtme Hasligr
Kivamlastircl
Cinsi Reink (Boyarmadde) Yin Akrilik PES Nylon | Pamuk | Asetat Kuru Yas
_‘E Siyan (Turkuaz) 5 5 5 5 4 5 5 3-4
(=)
<
§ Magenta 5 5 5 5 4 5 5 3
L
Z Sari 5 5 5 5 5 5 4.5 4-5
[
(2]
=i Siyah 5 5 5 5 45 5 5 4
Siyan (Turkuaz) 5 5 5 5 3-4 5 4 3
S5 Magenta 5 5 5 5 45 5 4 3
= C
= >
Ege Sari 5 5 5 5 5 5 4-5 4
Siyah 5 5 5 5 5 5 5 3
Siyan (Turkuaz) 5 5 5 5 3-4 5 5 34
N
% w® Magenta 5 5 5 5 4-5 5 5 3
S =
~ D
2= Sari 5 5 5 5 5 5 5 4
a
Siyah 5 5 5 5 5 5 5 34
Siyan (Turkuaz) 5 5 5 5 5 5 4-5 3
(]
= = Magenta 5 5 5 5 4-5 5 5 34
L ®
$ E
»n S Sari 5 5 5 5 5 5 5 4
2
Siyah 5 5 5 5 5 5 5 2-3

Yikama hashigi test kumasi iizerindeki pamuk ipliklerinin kirlenmesi esas alindiginda, genel
olarak en yiiksek yikama haslhigi degerlerinin yiiksek viskoz alginat ve sentetik kivamlastirict ile 6n
islem goren numunelerde elde edildigi ortaya ¢ikmaktadir. Orta ve diisiik viskoz alginatla islem goéren
numunelerde de diger renkler igin benzer yikama hasliklari elde edilirken, siyan (turkuaz) renkte has-
lik seviyesi 3-4’e kadar diismektedir. Bu sonucun, ayn1 sartlarda yikanan diger numunelere gore daha
fazla kat1 madde igeren orta ve diisiik viskoz alginatli numuneler {izerindeki kivamlastiricinin yeterin-
ce uzaklasmamasindan kaynaklandigi sanilmaktadir.

Kuru ve yas siirtme haslig1 degerleri karsilastirildiginda alginatlar arasinda 0.5 gri skala dere-
cesini gegmeyen kiiglik farklar olup genel olarak benzer sonuglart verdigi kabul edilebilir. Sentetik
kivamlastiricili numunelerde de diger 3 renk ile benzer siirtme haslig1 degerleri elde edilirken siyah
renkte yas siirtme hasliginin 2-3 gibi oldukea diisiik bir deger almasi dikkati ¢ekmektedir. Sentetik
krvamlastiricilarin yikamayla kumastan zor uzaklasmasi ve hatta jelleserek kumas iizerinde kalabilme-
si bu kivamlastiricilarin bilinen dezavantajlarindandir (Poletti ve ark, 1994). Buradan, kumas tizerin-
deki sentetik kivamlagtirict kalintisinin igerdigi boyarmaddenin siyah renkte daha fazla olmasi nede-
niyle yas siirtme hasliklarini belirgin sekilde diislird{igli sonucuna varmak miimkiindiir.

4. SONUCLAR

Reaktif ink jet baskida uygulanan 6n emdirme islemlerinde kullanilan kivamlastiricilarin baski
kalitesi iizerine etkilerini aragtirmak amacryla gerceklestirilen bu ¢alismada, baskili numunelerin renk
verimi (K/S degerleri), arka yiizeye gegcme durumu (% penetrasyon) ve kontiir netligi yaninda yikama
ve slirtme hasliklar1 degerlendirilmistir. Calisma sartlar1 altinda elde edilen sonuglar1 asagidaki sekilde
Ozetlemek miimkiindiir:
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1. Renk verimi agisindan en iyi kivamlastirict tipi yiiksek viskoz alginat olup, genel olarak
sentetik kivamlastirici en diisiik renk verimine sahiptir. Orta ve diisiik viskoz alginatlar ya-
kin K/S degerleri gostermekle birlikte, daha yiizeysel baskilar vermeleri nedeniyle diisiik
viskoz alginatlarin renk verimleri bir miktar daha yiiksek ¢ikmustir.

2. Penetrasyon degerleri, baskilarin arkaya gegis derecelerinin alginatlarda sirasiyla yiiksek
viskozdan diisiik viskoza dogru belirgin sekilde azaldigini; sentetik kivamlastiricilarda da-
ha da diistiiglinii gdstermistir.

3. Kontiir netligi acisindan alginat tipleri arasinda belirgin bir farka rastlanmazken, sentetik
kivamlastircilarda netlik bir miktar daha diisiik ¢ikmustir.

4. Yikama hasliklarinda en yiiksek degerler sentetik kivamlastiricilarla alinirken, alginatlar
icerisinde de en iyi sonuglar yiiksek viskoz alginatlarla elde edilmistir. Orta ve diisiik vis-
koz alginatlarla biraz daha diigiik, fakat birbirlerine benzer haslik sonuglari alinmstir.

5. Kuru ve yas siirtme hasliklar1 agisindan her {i¢ alginat tipi de birbirine ¢ok yakin sonuglar
verirken, sentetik kivamlastirict siyahta oldukca diisiik yas siirtme haslig1 vermistir. Sente-
tik kivamlastirci ile diger renklerde elde edilen siirtme hasliklari ise alginatlar seviyesinde-
dir.

Bu sonuglar, ink jet baski yapilacak olan kumasglarin 6n islemleri i¢in en uygun kivamlastirici

tipinin yiiksek viskoz alginatlar oldugunu; sentetik kivamlastiricilarin ise bu alanda alginatlara kars1
belli bir avantaj saglamadigini ortaya koymaktadir.

5. TESEKKUR

Deneylerde kullanilan kumasglarin temini ile 6n islemlerin ve fiksaj islemlerinin yapilmasina
yardimei olan Akteks A.S.’ne, ink jet baski iglemlerinin gerceklestirilmesine destek veren AIT Bilgi-
sayar Sistemleri ve Makina San. Ltd Sirketi’ne ve 6n islemli kumaslarin hazirlanmasinda laboratuva-
rin1 esirgemeyen Rudolf-Duaner A.S.’ne tesekkiirlerimizi sunariz.
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