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Bu ¢alismada, Ne 60/1 ring iplikten iiretilen pamuk ve viskoz dokuma
kumaslarin dijital baski sonrast renk ve fiziksel performans ozellikleri
karsilastirmali olarak degerlendirilmistir. Renk élctim verileri, viskoz
kumaslarin pamuk kumasglara kiyasla daha yiiksek renk doygunlugu ve
K/S degeri sundugunu gdostermistir. Yikama sonrasi renk haslgi benzer
diizeyde kalmis; ancak viskozun daha yiiksek boya alimi, renk
stabilitesine olumlu yansimistir. Mekanik testlerde ise bazi yénlerde
baski sonrasi artis goriiliirken, viskoz ¢6zgii ipliklerinde hafif
mukavemet kaybi gézlenmistir. Su absorpsiyon ve kuruma testleri, lif
morfolojisindeki gézenekliligin ve amorfigerigin suyun buharlasmasini
kolaylastirdigint ortaya koymustur. Elde edilen veriler, dijital baski
uygulamalarinda elyaf morfolojisinin dikkate alinmasinin, baski
kalitesi ve nihai tiriin performansini iyilestirme agisindan kritik 6nem
tasidigini ortaya koymustur. Ayrica tekstil mamuliiniin yapisinin
detayli analizi baski parametrelerinin optimizasyonu agisindan da
belirleyici olabilecegini géstermektedir.

Anahtar kelimeler: Dijital baski, Lif morfolojisi, Pamuk ve viskoz
kumasglar.

Abstract

In this study, the post-digital printing color and physical performance
properties of woven fabrics produced from 60/1 ring-spun cotton and
viscose yarns were comparatively evaluated. Color measurement data
revealed that viscose fabrics exhibited higher color saturation and K/S
values compared to cotton fabrics. While wash fastness remained at
similar levels for both fabrics, the higher dye uptake capacity of viscose
contributed positively to its color stability. Mechanical tests showed an
increase in certain directions after printing, although a slight decrease
in strength was observed in the warp yarns of viscose fabrics. Water
absorption and drying tests indicated that the porosity and amorphous
content of fiber morphology facilitated moisture evaporation. The
results highlighted that fiber morphology in digital printing
applications is critically important for improving both print quality and
final product performance. Furthermore, a detailed analysis of the
textile material structure may also play a decisive role in optimizing
printing parameters.

Keywords: Digital printing, Fiber morphology, Cotton and viscose
fabrics.

1 Giris

Dijital baski, tekstil sektoriinde baski teknolojileri alaninda
kaydedilen en o©nemli yeniliklerden biri olarak kabul
edilmektedir. Bu yontem, bilgisayar ortaminda hazirlanan
dijital desenlerin, renk ayrimina gerek duyulmadan, ¢ok kiigiik
boyutlu miirekkep damlaciklar aracilifiyla dogrudan kumas
ylzeyine aktarilmasi esasina dayanir. Baski sirasinda kumas ile
fiziksel temas gerceklesmediginden, bu teknik “temassiz baski1”
(non-contact printing) olarak da adlandirilmaktadir. Ayrica
pliskiirtme yoluyla uygulanmasi nedeniyle “piiskiirtme bask1”
veya kullanilan yazic1 teknolojisine atifla “ink-jet baskl”
terimleri de kullanilmaktadir [1].

Dijital baski, sinirsiz renk ve desen segcenegi sunmasi, kisiye
ozel tasarim imkani saglamasi, yliksek baski kalitesi ve renk
haslig1 gibi avantajlarinin yani sira, miirekkep ve su tiikketiminin
az olmasi sebebiyle c¢evresel a¢idan daha stirdiiriilebilir bir
yontemdir [2]. Son yillarda diinya genelinde kullanim orani
hizla artan bu teknoloji; fotograf kalitesindeki gorsellerin
tekstil yiizeylerine aktarilabilmesi, ¢evre dostu renklendirme
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ihtiyaci, hizli moda trendleri, kisa teslim siireleri ve diisiik
metrajl tiretim talepleri gibi etkenlerle popiilerlik kazanmistir.
1970’li yillarda daha ¢ok hali baskicilig1 ve siirli metrajlarda
kullanilan dijital baski, giinlimiizde ¢ok daha genis bir
uygulama alanina sahiptir.

Her ne kadar dijital baski 6nde gelen tekniklerden biri olsa da,
elde edilen nihai gorlinim kumasin fiziksel ve yapisal
6zelliklerinden etkilenmektedir. Kagit gibi homojen ytizeyler
icin gelistirilen sistemler, yilizey dokusu degisken ve diizensizlik
iceren tekstil malzemelerinde ekrandaki goriintii ile basili
gorlintii arasinda kalite farkina yol agabilir. Kumas ylizeyinin
yapisy, lif tird, dokuma veya o6rme ozellikleri, yilizeyin iig
boyutlulugu ve baski 6ncesi uygulanan 6n islemler gibi pek cok
faktor, baskinin renk yogunlugu ve netliginde belirleyici rol
oynar [3]. Bu nedenle pek ¢ok arastirma, baski 6ncesi yapilan
on terbiye islemleri ile baski pati bilesiminin ve hazirlanma
yontemlerinin baski kalitesi tizerindeki etkisine odaklanmistir
[4]-[8].

Fan ve arkadaslar1 (2003), 6n islem uygulanmis kumaslarin
baski kalitesini karsilastirmak icin dijital goriintii analizi ve
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optik mikroskop yontemlerinden yararlanmistir [1],[9]. 2004
yilinda yaptiklari bagka bir ¢alismada ise, pamuklu kumaslarda
dijital baski kalitesini artirmak amaciyla UV ile kirlenebilir
akrilik emiilsiyon icinde (-siklodekstrin kullanarak on islem
denemeleri gergeklestirmislerdir [1],[10]. Jong ve ekibi (2005),
on terbiye kimyasallari, anti-migrasyon ajanlar1 ve fiksator
konsantrasyonlarinin  etkisini  arastirmistir.  Yuen ve
arkadaslar1 (2007), baski pati formiilasyonunda kitosan
kullanimini degerlendirmistir [6]. Selcuk (2009) [4], Kanik ve
Selcuk (2010) [5], Noppakundilograt ve dig. (2010) [7], Catal ve
dig. (2012) [11], Wang ve dig. (2012) [12], Ding ve dig. (2018)
[13], Cetin (2019) [8] ve Yazic1 (2020) [14] gibi arastirmacilar
da farkl lif tipleri, kivamlastiricilar ve baski 6n islemlerinin
renk verimi, haslik degerleri, kontiir netligi ve kumas tutumu
tizerindeki etkilerini incelemistir[1].

Baski dncesi islemlerin yani sira, dijital baski kalitesine etki
eden islem parametreleri de incelenmistir. Ornegin, Hajipour
ve Shams-Nateri (2017) atki yogunlugunun polyester
kumaglara yapilan ink-jet baskidaki etkisini ele almistir [1],[
15]. Giileger (2020) transfer kagidi kalitesinin polyester
kumaslarda renk verimi ve baski netligine etkisini arastirmistir
[1],[16]. Toprak (2022) ise ¢ozlniirliikk, baski pasaj sayis1 ve
renk evreni (CMYK / RGB) gibi degiskenlerin gorsel sonuglara
etkisini degerlendirmistir [1],[17].

Son yillarda dijital baskida dogal boyarmadde kullanimi
iizerine ¢alismalar da artis gostermektedir. Savvidis ve ekibi
(2013), annatto, cutch, nar kabugu ve golden dock olmak iizere
dort farkli dogal boyayr su bazli ink-jet miirekkeplerin
hazirlanmasinda renklendirici olarak kullanmis ve bu
miirekkeplerle dijital baski uygulamalar1 yapmistir [1], [19].
Topoyan (2022) ise biyobozunur o6zellikteki %100 keten ve
%100 kenevir 6rme kumaslara dogal boyarmaddeler ile

boyama ve eko-baski tekniklerini denemistir [19]. Dijital baski
ile kumas ytizeyi arasindaki iligkiden yola ¢cikarak bu ¢alismada,
farkl elyaf tiirlerinden iiretilen kumaslarin dijital baski sonrasi
renk ve cesitli kumas performans 6zelliklerinin incelenmesi
amagclanmigtir. Literatiirden farkli olarak pamuk ve viskoz
olmak tiizere iki farkl elyaf tiirtinden iiretilen konvansiyonel
ring ipliklere ait dokuma kumaslarin dijital baski islemi sonrasi
renk 6zellikleri ile ¢esitli renk hasliklar1 analiz edilmis ve farkl
elyaf tiriiniin renk ozelliklerine etkisi analiz edilmistir.
Bununla birlikte, dikis agma, yirtilma ve kopma mukavemeti,
kopma uzamasi, boncuklanma direnci gibi kumas performans
ozellikleri baski oncesi ve sonrasi test edilmis ve baski
isleminin s6z konusu 6zelliklere etkisi degerlendirilmistir.

2 Materyal ve metod
21

Calismada, giinliik giysiler ve ev tekstili iirtinlerinde kullanilan
Ne 60/1 pamuk ve viskoz konvansiyonel ring ipliklerden
iretilen dokuma kumaslar temin edilmis ve 0On terbiye
isleminden gecirilmistir. Ne 60/1 kumaslar i¢in kumas siklig
27 atki/cm*30 ¢6zgili/cm olup, kumas gramaji 83 g/m2'dir[1].

Materyal ve metod

Calismada kullanilan kumaslar baski éncesinde 6n terbiye,
gazeleme ve kurutma gibi hazirlik islemlerinden ge¢mistir.
Gazeleme, hasil s6kme, sodali pisirme ve asitli yikamadan
olusan 6n terbiye islemi yapilmistir. Kurutma ve dijital pat
islemi sonrasinda baski islemine gecilmistir. {lgili 6n islemlere
dair detaylar ve regete terkipleri Tablo 1, 2 ve 3’te verilmistir.

Gazeleme ve kurutma islemlerinde her iki elyaf tiirii i¢cin de ayni
prosediir takip edilmistir. ilgili islem akisina dair detaylar
Tablo 3’te paylasilmistir.

Tablo 1. Pamuk lifi igerikli kumaslar icin 6n terbiye islemleri.

Table 1. Pretreatment processes for cotton fiber fabrics.

islem Recete pH Baslangig Sicaklifi Sicaklik Artisi Islem Siiresi Detay
. Kirik 6nleyici, 1slatici, o 1.5 °C/dk, 60 dk.. 80 °C 20 dk..
Hagil Sokme yag sokiici, asit, hasil 67 S0°C sonra 95 °C 45 dk sicak yikama
Kasar islemi Kostik, 1sl§t1c1, i 50 °C 2°C/dk, 25°dk.. 45 dk. 80 . C 20 dk.
peroksit sonra 95 °C anti-perleme
Asitli Yikama Asidik asit (1 g/L) - 40 °C - 10 dk. Nétralizasyon
Tablo 2. Viskoz lifi i¢erikli kumaslar i¢cin 6n terbiye islemleri.
Table 2. Pretreatment processes for viscose fiber fabrics.
islem Recete pH Baslangig Sicakligi Sicaklik Artisi Islem Siiresi Detay
Hagil Sokme Kl{‘lkuorll.le.}./wl,.IS.latICI, 6-7 50 °C 1.5°C/dk, 6? dk. 45 dk. Hasil kontrolii
yag sokiici, asiti, hasil sonra 95 °C sonrasl
Kasar/Pisirme Kirik 6nleyici, sabun, - 50°C 1.5°C/dk, 6? dk. 60 dk. 5dk. yikama
sivi soda sonra 95 °C
Asitli Yikama Asidik asit (1 g/L) - 40 °C - 10 dk. Notralizasyon
Tablo 3. Gazeleme ve kurutma islemleri.
Table 3. Singeing and drying processes.
Islem Makine Parametreler
Gazeleme Osthoff yakma makinasi Kumas hizi: 100 m/dk., bekler arasi mesafe: 10 mm, alev dik a¢1
Kurutma 10 kabinli ram6z makinesi 150 °C'de 60 m/dk., kumasin sararmamasl saglanir
Dijital Pat Raméz fulan ile gegis Ludigol 20 kg, NaOH 20 kg, NaHCO3 20 kg, Ure 150 kg, Pat kivamlastirici

100 kg, pH 10, pick-up %70-80, sicaklik 105 °C, hiz 18 m/dk.
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Calismada, siyah, mavi, turuncu, sari, agik ve koyu mor gibi 11
renkten bir desen secilip, Photoshop programinda
diizenlenmistir. Baski makinesine desenin transferini saglayan
ripleme programi ile desenin kumasa gore en tekrari
ayarlanmistir. Baski islemi 6ncesi baski yapilacak makinede
baski kafa yiiksekligi 3.5 mm, kumas yiiksekligi 0.5 mm olarak
ayarlanmistir. Basilacak desenin baski ayarlari yapilmistir.
Numuneler tizerinde baski islemi reaktif boyarmadde
yapisindaki miirekkep kullanilarak gergeklestirilmistir. Daha
sonra Efi Reggani marka Colors modeli 24 kafa 11 renkli dijital
baski makinesinde baski islemi yapilmistir. Baski islemi sonrasi
kumagslar, agik en haline getirildikten sonra (halat agma)
isleminden sonra 10 kabinli ram6z makinesinde 150 °C’de, 25-
30 m/dk. hizla kurutulmustur. Kurutulan kumaslar daha sonra,
20 g/L yumusatict ve 20g/L nanosilikon apre igeren bir
emdirme banyosundan gegcirilmis ve fikse edilmesi i¢in raméz
makinesinde tekrar isleme tabi tutulmustur. [1].

2.2 Test ve analizler

Baski islemi sonrasi kumaslarin dikis agma, yirtilma ve kopma
mukavemeti, kopma uzamasi ile boncuklanma direnci gibi
performans 6zellikleri yaninda renk degerleri, renk hasliklar
ve yikama sonrasi renk degerleri incelenmistir. EN ISO 13936-
1:2004’e standardina gore dikis agma mukavemeti, EN ISO
13937-2 standardina gore yirtilma mukavemeti, EN ISO 13931-
1 standardina gore kopma mukavemeti ve uzamasi ve EN ISO
12945-2:2000 standardina gore boncuklanma direnci testleri
yapimistir. AATCC 199 test standardina goére sivi emme
kapasitesi, ISO 105 C06:2010 Standardina gore yikamaya karsi
renk hashigi, ISO 105x12:2016 Standardina gore kuru ve yas
strtinmeye karsi renk hashigi, ISO 105E01:2013 Standardina
gore suya karsi renk haslig1 ve ISO 105 E04:2013 Standardina
gore tere karsi renk hasligi belirlenmistir. Sivi emme kapasitesi
sonrasinda numuneler kuru agirhiklarina ulasincaya
incelenmistir. Her bir 6zellik i¢in 3 adet numune test edilmistir.
Calismada ayrica, yikama isleminin baskili kumaslarin renk ve
ylizey yapisina etkisini degerlendirmek amaciyla baskili
numuneler 10 cm*4 cm boyutunda kesilmis ve deterjanh
ortamda oOnceden 1sitilmis Rotawash yikama makinesinde
40 2C’de 30 dakika 5 tekrarh yikama yapilarak renk degisimleri
gozlenmistir. Renk o6zellikleri spektrofotometre cihazinda

incelenmis olup, karsilastirma i¢in kumasta agirlikli olarak yer
alan zemin rengi (lacivert) lizerinden 6l¢iilmiistiir. Yikanmamig
kumaglar referans olarak alinmis ve yikanmis kumaslarla
toplam renk farki (AE) kontrol edilerek CIE L*a*b* ve K/S renk
degerleri analiz edilmistir. Renk degerlerinin incelenmesinde,
desenin zemin Kismini olusturan lacivert renk iizerinden
yapumistir. CIE L*a*b* renk uzayinda bunlar1 temsil eden
noktalar arasindaki Oklid mesafesi olarak tamimlanan ve iki

renk arasindaki fark (AE) asagidaki sekilde (1)
hesaplanmaktadir [1].
AEg, = [(AL)? + (4a")* + (4b™)?]'/? (1)
3 Bulgular

Ne 60/1 pamuk ve viskoz konvansiyonel ring ipliklerden elde
edilen dokuma kumaslara ait test sonuglar: arasindaki farkin
istatistiksel agidan 6nemli olup olmadiginin degerlendirilmesi
icin SPSS istatistik programi kullanilarak t-testi yapilmistir. t-
testi pamuk ve viskoz dokuma kumaslar i¢in ayr1 ayri olarak
baski Oncesi ve baski sonrasi test sonuclarindaki farkin
istatistiksel acidan 6nemli diizeyde olup olmadiginin analiz
edilmesi (Tablo 4) ve pamuk ve viskoz kumaslar arasindaki
farkin baski 6ncesi ve sonrasi degerlendirilmesi (Tablo 5) icin
yapimistir [1].

3.1 Dikis agcma mukavemeti

Dijital baski islemi Oncesi ve sonrasma ait dikis a¢ma
mukavemeti sonuglari, Sekil 1’de goriilmektedir. Sonuglar
incelendiginde, istatistiksel agidan 6nemli diizeyde olmasa da
birtakim farkhiliklar gézlenmistir. Pamuklu kumaslarda ¢6zgii
yoniinde dikis mukavemeti baski sonrasinda az da olsa
artarken, atki yoniinde azalma meydana gelmistir. Ozellikle
baski 6ncesi yapilan islemlerde ¢6zgii yoniinde kumasin daha
serbest durumda hareket etmesi nedeniyle ¢6zgii yoniinde
mukavemet artigl, atki yoniinde ise azalmanin meydana geldigi
distiniilmektedir. Viskoz kumaslarda ise ¢6zgii ve atki yoniinde
belirgin bir degisim gézlenmemistir. Dolayisiyla, bask: 6ncesi
ve sonrasinda benzer dikis mukavemetinin elde edildigi
soylenebilir.

Tablo 4. Ne 60/1 numara pamuk ve viskoz ring ipliklere ait kumaslarin baski 6ncesi ve sonrasina ait t-testi istatistiksel analiz
sonuglari [1].

Table 4. T-test statistical analysis results of fabrics made from Ne 60/1 cotton and viscose ring-spun yarns before and after printing [1].

Numune Dikis agma Yirtilma Kopma Kopma Sivi emme Gramai
mukavemeti  mukavemeti = mukavemeti uzamasl kapasitesi )
Cozgi 0.021* <0.001* 0.032* <0.001*
Pamuk Atk 0.508 <0.001* 0.354 0.105 0.102 10.000
. Cozgii 0.119 0.001* 0.428 0.278
Viskoz Atk 0.114 0.759 0.212 0.240 0.090 0.837
*: 0.05 seviyesinde istatistiksel agidan fark vardir.
Tablo 5. Ne 60/1 numara pamuk ve viskoz ring ipliklere ait kumaslarin t-testi istatistiksel analiz sonuglari [1].
Table 5. T-test statistical analysis results of fabrics made from Ne 60/1 cotton and viscose ring-spun yarns [1].
Dikis agma Yirtilma Kopma Kopma Sivi emme .
Numune . . . o Gramaj
mukavemeti mukavemeti mukavemeti uzamasl kapasitesi
Cozgii 0.026* 0.811 0.663 0.125
Basksiz Atki 0.931 0.460 0.413 <0.001* 0862 0.116
Cozgii 0.669 0.004* 0.782 <0.001*
Baskilu Atki 0.143 0.324 0.082 0.880 0.100 0.280

*:0.05 seviyesinde istatistiksel agidan fark vardir.
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Sekil 1. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin baski éncesi ve
sonrasina ait dikis agma mukavemeti sonuglar [1].

Figure 1. Seam strength results of woven fabrics made from
different fibers before and after printing [1].

Pamuk kumaslar viskoz kumaslara kiyasla daha yliksek
mukavemet degerleri verse de istatistiksel agidan ¢ogunlukla
bu farkin 6nemli diizeyde olmadig belirlenmistir [1]. Pamuk ve
viskoz kumaslar arasindaki dikis a¢ma mukavemeti
degerlerinde sayisal olarak belirgin farkliliklar bulunmasina
ragmen, ANOVA analizinde bu farklarin istatistiksel olarak
anlaml cikmamasinin temel nedeni gruplar icerisindeki yiiksek
varyasyondur. Ozellikle pamuk numunelerinde
(130-180 N aralig1) gozlenen genis dagilim, ortalamalar
arasindaki farkin istatistiksel testlerde anlamlilik esigini
asmasinl engellemistir. Bu durum giiven araliklarinin biiyiik
oranda Ortlismesine neden olmakta ve gozlenen farkin
rastlantisal ~ varyasyondan  kaynaklanmis olabilecegini
diisiindiirmektedir. Dolayisiyla, pratik olarak pamuk
kumaslarin daha yiiksek mukavemet gdstermesine ragmen,
istatistiksel agidan bu farklar anlamli bulunmamaistir.

3.2 Yirtilma mukavemeti

Dijital baski islemi 6ncesi ve sonrasina ait yirtilma mukavemeti
sonuglar1 Sekil 2’de sunulmaktadir. Elde edilen veriler
incelendiginde, her iki elyaf tiiriinde de gerek ¢ozgl gerekse
atki yoniinde, baski islemi sonrasinda yirtilma mukavemetinin
cogunlukla anlamh diizeyde arttig1 belirlenmistir. Elyaf tiirleri
karsilastirlldiginda ise pamuklu kumaglarin genellikle daha
yliksek yirtilma mukavemeti degerleri sergiledigi tespit
edilmistir [1].

Literatiirde de belirtildigi lizere hem pamuk hem de viskoz
lifleri hidrofilik 6zellik gostermektedir. Bu nedenle, baski patim
kolaylikla emebilmekte; bu durum da patin lifler arasina daha
iyi niifuz etmesine ve dolayisiyla lifler arasi kaymanin
sinirlandirilmasina katki saglayarak mukavemetin artmasina
neden olabilmektedir Elyaf bazinda yapilan degerlendirmede,
viskoz ipliklerden {iiretilen kumaslarin baski dncesi ve baski
sonrasl yirtilma mukavemeti arasindaki farkin, pamuklu
kumaglara kiyasla daha yiiksek oldugu goézlemlenmistir. Diger
bir ifadeyle, her iki kumas tirii de baski islemi sonrasinda
mukavemet artist gostermis olmakla birlikte, viskoz
kumaglardaki artis orani pamuklu kumaslardan daha belirgin
durumdadir. Ancak, mutlak degerler acisindan degerlendirme
yapildiginda, baski dncesi ve sonrasi tiim durumlarda pamuklu
kumaglarin viskoza kiyasla daha yiiksek yirtilma mukavemeti
sergiledigi belirlenmistir.

12 Pamuk lifi
Viskozlifi

Yirtiilma mukavemeti (N)
(=]

T N T
Baskisiz-C Baskili-C Baskisiz-A Baskili-A

Sekil 2. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin baski 6ncesi ve
sonrasina ait yirtilma mukavemeti sonuglari[1].

Figure 2. Tearing strength results of woven fabrics made from
different fibers before and after printing [1].

Viskoz kumasglardaki bu gorece yiliksek artis orani, viskoz
liflerinin pamuk liflerine goére daha fazla amorf bolge
icermesine ve bu nedenle baski patim1 daha fazla
absorplamasina ve adhezyonun artmasina baglanabilir. Bu
durum, lifler arasi baglarin giiclenmesini saglayarak
mukavemet artisina katkida bulunmus olabilir [1]. Viskoz
liflerinde ¢apraz baglayici ajanlarin amorf bélgelere niifuz
ederek kohezyonu artirdigt ve yirtilma mukavemetini
yukselttigi literatiirde bildirilmektedir [20]. Bu mekanizma,
sunulmakta olan ¢alismada baski pati ile artan adhezisyonun
benzer bir etki yaratabilecegi yonilindeki iddiamizi
desteklemektedir.

3.3 Kopma mukavemeti

Sekil 3’te verilen numunelere ait kopma mukavemeti degerleri
incelendiginde pamuk lifinden iiretilen numunelerde baski
islemi sonrasinda hem atki hem de ¢ozgii yonlerinde
mukavemetin arttig1 gézlemlenmistir. Viskoz lifinden iiretilen
numunelerde ise atki yoniinde benzer bir artis s6z konusu
olmakla birlikte, ¢6zgli yoniinde baski islemi sonrasinda kopma
mukavemeti degerinde bir azalma meydana gelmistir [1].
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Sekil 3. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin baski éncesi ve
sonrasina ait kopma mukavemeti sonuglari [1].

Figure 3. Tensile strength results of woven fabrics made from
different fibers before and after printing [1].
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Cozgli yoniinde viskoz kumaslarda goézlenen kopma
mukavemeti kaybinin viskoz liflerinin suya karsi diisiik
dayanimiyla iligkili oldugu distiniilmektedir. Literatiirde de
belirtildigi tzere, viskoz lifleri sulu islemler sirasinda sisme
egilimindedir ve bu durum liflerin kristalin yapilarim
zayiflatarak mekanik mukavemetin azalmasina neden
olmaktadir [21],[22]. Ote yandan, ¢ozgii iplikleri dokuma
sirasinda hem hagil islemine hem de yiliksek mekanik
gerilmelere daha fazla maruz kalmaktadir. Hasil islemi, iplik
mukavemetini artirmak ve dokuma performansini iyilestirmek
amaciyla uygulanmakla birlikte, baski 06ncesi hazirhk
asamasinda hasilin uzaklastirilmasi amaciyla yapilan islemler,
ozellikle viskoz gibi suya kars1 duyarlilig1 yiiksek liflerde ilave
bir stres kaynag1 olusturabilmektedir. Nisasta veya sentetik
bazli hasil malzemelerinin ¢oziilerek uzaklastirilmas: hem sulu
ortamda gerceklesmekte hem de liflere fiziksel etkide
bulunmaktadir. Bu durum, viskoz liflerinin zayiflamasina ve
ozellikle ¢6zgii yoniinde kopma mukavemetinin diismesine
katkida bulunabilmektedir [1]. Nitekim, hasil sékme isleminin
viskoz kumas mekanik dayanimini olumsuz etkileyebilecegi
rapor edilmistir [23].

Buna karsilik, dijital baski islemi sirasinda kumas iizerine
uygulanan baski pati, dogrudan kumas yiizeyine kaplanmakta
ve fikse islemiyle birlikte yapinin icinde kalarak lifler arasi
bosluklari doldurabilmektedir. Bu durum, lifler arasi kaymay1
azaltarak kumas yapisinin biitiinligiinii artirmakta ve yirtilma
ya da kopma mukavemetine pozitif yonde katki saglamaktadir.
Bu baglamda, hasil s6kme islemi viskoz liflerinde mukavemet
kaybina neden olurken, dijital baski sonrasi elde edilen pat
kalintis1 lifler arasi kohezyonu artirarak mukavemetin
artmasina katki saglayabilecegi diisiiniilmektedir [1].

3.4 Kopma uzamasi (%)

Sekil 4‘te verilen degerlere gor viskoz kumaslarin kopma
uzamasl degerleri genel olarak pamuk liflerinden {iretilen
kumaslara kiyasla daha yiiksek bulunmustur. Bu durum,
literatiirde de belirtildigi gibi, viskoz liflerinin daha disiik
kristallik oranina ve daha yiiksek amorf bolge icerigine sahip
olmas1 ile iligkilendirilebilir. Kopma uzama degeri, lifin
elastikiyetine iliskin bir gosterge olmakla birlikte, lif
yapisindaki deformasyon kapasitesine ve belirli kosullarda
mekanik mukavemete dair dolayll bir bilgi de sunmaktadir
[22]-[25].
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Sekil 4. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin baski éncesi ve
sonrasina ait kopma mukavemeti sonuglari [1].

Figure 4. Tensile strength results of woven fabrics made from
different fibers before and after printing [1].

Ozellikle ¢6zgii yoniinde yer alan ipliklerde, baski islemi
onrasinda kopma uzamasinda gdzlenen artis, baski patinin
lifler arasindaki bosluklara niifuz ederek amorf bdlgeleri
doldurmasi ve boylece deformasyon sirasinda yiik dagilimini
daha homojen hale getirmesiyle agiklanabilir. Bu durum,
baskinin lifler arasi kaymayi sinirlandirarak kopma anina kadar
daha fazla uzamaya izin vermesi ile de iliskilendirilebilir.
Litaratiirde onerdigimiz bu mekanizmay1 destekleyen
dogrudan bir calisma bulunmamakla birlikte, bir ¢alismada
Polibiitilen siiksinat bazli inkjet miirekkebin iplik i¢
bosluklarina niifuz ettigi ve bu niifuzun ipliklerin gerilme-
uzama degerlerinde artisa yol actigt rapor edilmistir.
Mekanizma olarak, miirekkep polimer zincirlerine nifuz
ederek lifler arasi bosluklar1 doldurmakta ve gerilme sirasinda
yukiin daha homojen dagilimini saglayarak uzamayl
artirmaktadir [26]. Bu ¢alisma, bizim gézlemlerimizle kismen
ortismekte ve baski patinin lifler arasi etkilesimle mekanik
performansa katkida bulundugunu desteklemektedir.

Ancak, viskoz atki ipliklerinde benzer bir artis egilimi
gozlenmemistir. Aksine, baski islemi sonrasinda kopma
uzamasi degerlerinde istatistiksel acidan anlamli olmasa da
hafif bir azalma meydana gelmistir [1]. Bu durum, ayni
orneklerde baski oncesi ve sonrasi kopma mukavemeti
degerlerinin neredeyse degismemesiyle celismektedir. Kopma
uzamasi azalirken mukavemetin sabit kalmasi, lif yapisinda
olas1 mikro diizeyde kirilmalar, yonelme farkliliklari veya baski
patinin atki  yoniindeki ipliklerde elastik deformasyon
davramisim1  kisitlamas1 gibi nedenlere bagl olabilir. Bu
bulgunun agiklanabilmesi icin daha ileri mekanik testler ve
mikroyapisal analizlerin yapilmasi gerektigi diisiiniilmektedir.

3.5 Boncuklanma direnci

Tablo 6’da sunulan verilere gore, dijital baski islemi dncesi ve
sonrasi kumaslarin boncuklanma direnci agisindan anlaml bir
degisim gozlenmemistir. Her iki elyaf tiirlinden {retilen
kumaslar, baski uygulamasi sonrasinda da boncuklanma
egilimini korumus ve genel olarak 4 (iyi) seviyesinde
degerlendirilmistir. Boncuklanma davranisinin baslica iplik
tiyliliagii ve liflerin stapel uzunlugu ile iligkili olmasi nedeniyle,
pamuk ve viskoz liflerinden iiretilen kumaslar arasinda bu
o6zellik acisindan belirgin bir fark ortaya ¢ikmamistir [1].

Tablo 6. Farkli liflere ait dokuma kumaslarin baski dncesi ve
sonrasina ait boncuklanma direnci sonuglari [1].

Table 6. Pilling resistance results of woven fabrics made from
different fibers before and after printing [1].

Numune Pamuk lifi Viskoz lifi
Baskisiz 4 4
Baskili 4 4

3.6  S1vi emme Kkapasitesi

Dijital baski islemi 6ncesi ve sonrasina ait su absorpsiyonu
verileri Sekil 5’te sunulmustur. Her iki lif tiiriine ait kumaslarda,
baski islemi sonrasinda su absorpsiyon degerlerinde hafif bir
artis gozlenmis olup, bu artis istatistiksel olarak anlamh
bulunmamistir. Diger yandan, hem baski éncesinde hem de
sonrasinda, viskoz liflerinden fretilen kumaslarin pamuk
liflerine kiyasla daha ytiksek su absorpsiyon degerlerine sahip
oldugu belirlenmistir. Ancak, bu farklilik da istatistiksel olarak
anlamh diizeyde degildir. Bu sonuglar hem fiziksel hem de
kimyasal faktorlerle agiklanabilir.
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Sekil 5. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin baski éncesi ve
sonrasina ait su absorpsiyonu sonuglari [1].

Figure 5. Water absorption results of woven fabrics made from
different fibers before and after printing [1].

Fiziksel olarak, baski islemi ve sonrasindaki fikse (termal)
uygulamalari, kumas yapisinda ve lif ylizeyinde mikro diizeyde
yapisal degisimlere veya catlaklara neden olmus olabilir. Bu tiir
yapisal dizensizlikler, suyun lif i¢ine difiizyonunu
kolaylastirarak absorpsiyon miktarini artirabilir. Kimyasal
acidan bakildiginda ise, kullanilan baski pati1 formiilasyonunda
yer alan amin veya hidroksil gruplari, su molekiilleriyle
hidrojen bagi kurarak hidrofilik etkilesimleri artirabilir.
Literatiirde hidrofilitenin temel gostergelerinden biri,
ylzeydeki serbest hidroksil ve amin gruplarinin varhgidir [20],
[21]. Seliilozik lifler dogal olarak hidroksil gruplari icerir; ancak
bunlara ek olarak uygulanan baski sonrasi yapiya disaridan
amin veya benzeri polar fonksiyonel gruplarin dahil edilmesi,
su tutma kapasitesini daha da artirabilir.

3.7 Kuruma davranisi

Su absorpsiyonu testinin ardindan kumas ornekleri oda
sicakliginda askiya alinarak kurumaya birakilmis ve belirli
zaman araliklarinda tartilarak kiitle kayiplar1 kaydedilmistir.
Ik dlciilen yas agirliklar esas alinarak, zaman icerisinde
gerceklesen su kaybi miktarlar1 hesaplanmis ve bu veriler
kuruma hizinin bir gostergesi olarak degerlendirilmistir.
Sekil 6’ta sunulan su kaybu verileri incelendiginde hem baskisiz
hem de baskili kumaslarda baslangicta hizli bir su kaybi
evresinin ardindan daha yavas ve sonrasinda daha stabil bir
kuruma egiliminin gergeklestigi gézlemlenmistir [1].

Ozellikle pamuk ve viskoz kumaglar arasinda belirgin bir su
kaybi farki ortaya cikmistir. Her iki lif tiirtinde de baski islemi
sonrasinda su kayb1 miktarinda artis goézlenmis ve bu artis daha
hizll bir kuruma davranisi ile iliskilendirilmistir. Ornegin,
baskisiz pamuklu kumaslarda test siiresince toplam su kaybi
%46-49 arasinda degisirken, baski sonrasi bu oran %49-51’e
ylkselmistir. Viskoz kumaslarda ise baski éncesinde %53-57
olan su kaybi orani, baski sonrasinda %53-60 aralifina
cikmistir [1].
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Sekil 6. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin baski éncesi ve
sonrasina ait su kaybi sonuglari [1].

Figure 6. Water loss results of woven fabrics made from
different fibers before and after printing [1].

Bu durum, su emme kapasitesindeki artisa ragmen daha hizl
kuruma gozlemlenmesini agiklamak tizere fiziksel ve yapisal
baz1 etkenlerle iligkilendirilebilir. Baski pati uygulamasi
sonrasinda lif yiizeyinde olusan hidrofilik karakterli film
tabakasinin, suyu absorplasa da biiyiik dl¢iide lif yiizeyi ve lifler
arasi bolgelerde tutulan serbest su seklinde kalabilecegi
distinilmektedir. Serbest su, bagh suya gore daha kolay ve hizli
buharlastig1 icin kuruma stirecini hizlandirabilir. Ayrica, baski
islemi sirasinda uygulanan fikse ve yikama agsamalar1 kumas
yapisinda mikro diizeyde gozeneklilik artisina neden olmus
olabilir. Bu durum, hava ve buhar diflizyonunun artmasina
katki saglayarak kuruma hizini olumlu yonde etkileyebilir.

3.8 Renk ozellikleri

Ne 60/1 pamuk ve viskoz konvansiyonel ring ipliklerinden
iretilen kumaslarin dijital baski islemi sonrasi renk 6l¢iim
sonuglar1 Tablo 7’de verilmistir.

Ol¢iim sonuglari, viskoz kumasin pamuk kumasa kiyasla daha
yogun bir renklenme egilimi gosterdigini ortaya koymaktadir.
Renk koyulugunu ifade eden L degerlerinin her iki kumasta da
pozitif olmasi, baski sonrasinda daha agik renkli tonlarin elde
edildigini géstermektedir. Bununla birlikte, viskoz kumasta L
degerinin pamuk kumasa gore daha diisiik olmas1 (22.83 <
26.84), viskozun daha fazla renk alma egilimine sahip oldugunu
distindiirmektedir. Renk yéniinii belirleyen a ve b degerleri
incelendiginde, her iki kumasta da renk yéneliminin kirmiz (a*
> 0) ve mavi (b* < 0) tonlarina dogru oldugu goriilmektedir. b*
degerlerinin daha diisiik (negatif) olmasi, mavilik tonunun
daha baskin oldugunu gostermekte olup, viskoz kumasta
mavilik etkisi pamuktan daha belirgindir (b*: -18.58 < -17.32).
Ayrica, renk doygunlugunu ifade eden C (Chroma) degeri
viskozda daha yiiksektir (19.12 > 17.87), bu da viskozun daha
canli ve yogun bir renk etkisi verdigini gostermektedir. Renk
tonu agis1 (h) her iki kumasta da olduk¢a benzerdir (yaklasik
284°), bu da iki kumasta da benzer tonlamalarin olustugunu
ifade eder.

Tablo 7. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin renk 6l¢tim sonuglari [1].

Table 7. Color measurement results of woven fabrics made of different fibers [1].

Numune L a C h K/S
Ne 60/1 pamuk ring 26.8415 43735 -17.3243 17.8678 284.168 11.2753
Ne 60/1 viskoz ring 22.8342 44871 -18.5819 19.116 283.576 16.8711
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Renk kuvvetini temsil eden K/S degeri, pamuklu kumasta 11,28
iken viskoz kumasta 16,87 olarak oOl¢iilmistiir. Bu fark,
viskozun daha fazla boyarmadde absorbe ettigini
gostermektedir. Bu durum, viskoz liflerinin pamuk liflerine
gore daha yiiksek amorf bolge icermesi ve daha gozenekli
yapiya sahip olmasiyla agiklanabilir. Literatiirde de belirtildigi
lizere, bu yapisal 6zellikler viskozun hidrofilitesini artirmakta
ve daha ytliksek boyarmadde alimina imkan saglamaktadir [23].
Nitekim su absorpsiyonu testlerinde viskoz kumaslarin pamuk
kumasglara gore daha yiiksek su ¢ekme kapasitesi gostermesi,
bu yorumu destekler niteliktedir [1]. Ayrica seliilozik elyaflarla
yapilan boyama c¢alismalarinda, viskozun yapisal 6zellikleri
olan gozenekli ve amorf yapisinin, boyarmadde molekiillerinin
diflizyonunu ve tutunmasii pamuktan daha kolay hale
getirdigi rapor edilmistir [27].

3.9 Yikama sonrasi renk ozellikleri

Ne 60/1 pamuk ve viskoz konvansiyonel ring ipliklerinden
tiretilen dijital baskili kumaslarin 1. ve 5. yikama sonrasi renk
ozellikleri Tablo 8’'de verilmistir. L degerleri incelendiginde
hem pamuk hem de viskoz kumaslarda yikama sonrasi artis
gozlenmis, bu da baski uygulanan kumaslarda rengin agildiginm
ve koyulugun azaldig1 anlamina gelmektedir. Ancak bu artislar,
ozellikle ilk yikama sonrasinda oldukg¢a sinirli kalmis ve renk
acilmas diisiik seviyede olmustur. Bes yilkama sonrasi ise L
degerlerindeki artis, 6zellikle pamuk kumasta daha belirgin
hale gelmistir (27.25 — 27.60), bu da pamuklu kumasin yikama
kaynakli renk acilmasina daha duyarlh oldugunu
gostermektedir [1].

a* degeri incelendiginde, pamuk kumasta deger 4.27'den
2.66'ya diiserek kirmizi tondan yesile dogru bir kayma
oldugunu gostermektedir. Buna karsilik viskoz kumasta a*
degeri neredeyse sabit kalmistir (4.28 — 4.29). b* degerleri her
iki kumasta da negatif olup mavi ton yonelimi gostermektedir;
ancak pamuk kumasta b* degeri -17.65ten -14.96’ya
ylikselerek mavilik etkisinin azaldigin1 ortaya koymaktadir.
Viskoz kumasta ise b* degeri (-19.02 — -18.94) neredeyse
sabit kalmistir. Bu durum, viskoz liflerinin yapisal olarak renk
stabilitesini pamuktan daha iyi korudugunu gostermektedir
[1]. Referans numuneye gore renk farkinin odlgiisii olan AE
degeri hem pamuk hem viskoz kumasta 1. yikama sonrasi
olduk¢a diistik (sirasiyla 0.53 ve 0.75) hesaplanmis, bu da

yikama sonrasi algilanabilir diizeyde renk farki olusmadigini
gostermektedir. Ancak 5. yikama sonrasi AE degeri her iki
kumasgta da artmis, pamuk kumasta bu fark viskoza gore ¢ok
daha fazla olmustur (3.13 > 1.12). Bu durum, pamuk liflerinden
boyarmaddenin daha fazla ayrildigini, dolayisiyla renk
degisiminin daha belirgin oldugunu gostermektedir [1].

Renk kuvvetini ifade eden K/S degeri, pamuk kumasta
11,13’ten 10,81’e diismiis; viskoz kumasta ise 16,14'ten
15,46’ya azalmistir. Her iki lif tlriinde de renk kuvvetinde
azalma gozlense de pamuk kumastaki diisiis daha belirgindir.
Bu durum, viskoz liflerinin daha yiiksek amorf yap1 oranina
sahip olmasi ve boyarmaddeyi yapisal olarak daha iyi absorbe
etmesiyle iliskilendirilebilir. Ancak ayn1 amorf yapi, yikama
sirasinda su ve deterjanin boyarmaddeye daha kolay
ulasmasini saglayarak solma egilimini de artirabilir. Burada
dikkat edilmesi gereken husus, viskozun baslangicta daha
yliksek miktarda boyarmadde absorbe etmis olmasi nedeniyle,
renk acilmasinin K/S degeri iizerindeki etkisinin pamuk
kumasa goére daha az hissedilir olmasidir. Dolayisiyla, viskoz
kumas hem renk doygunlugu hem de yikama sonrasi renk
stabilitesi a¢isindan daha avantaji bir performans
sergilemistir. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin tekrarh
yikama sonrasina ait goriintiileri Sekil 7’de sunulmustur [1].

3.10 Renk hasliklari

Ne 60/1 pamuk ve viskoz konvansiyonel ring ipliklerden elde
edilen kumaslarin dijital baski islemi sonrasi gesitli renk hashk
sonuglar1 Tablo 9‘da verilmistir [1].

Her iki lif tiirdi i¢in yapilan renk hashg: testleri sonucunda,
yikama, siirtme, su ve ter hasli1 gibi standart testlerde benzer
performanslar elde edilmistir. Renk hashig1 testleri, referans
numunelere gore Olgiilen solma ve renk kaybi agisindan pamuk
ve viskoz kumaslar arasinda belirgin bir fark géstermemistir.
Bu durum, her iki lifin de temel kimyasal yapilarinin seliiloz
esasl olmasi ve boyarmadde ile benzer fonksiyonel gruplar
(6rnegin hidroksil gruplari) iizerinden etkilesim kurmalari ile
aciklanabilir. Renkli yapilarin lif ylizeyine tutunmasinda
kimyasal bag tiirlerinin benzer olmasi, testlerde uygulanan
standart kosullar altinda benzer derecelerde renk kaybi
gozlenmesine neden olmustur[1].

Tablo 8. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin renk 6l¢im sonuglari [1].

Table 8. Color measurement results of woven fabrics made from different fibers [1].

Iplik tiirii Yikama sayisi L a b C AE K/S

Ne 60/1 1 27.2503 4.2754 -17.6586 18.1688 0.537120 11.127
pamuk ring 5 27.6034 2.6655 -14.9618 15.1974 3.132372 10.814

Ne 60/1 1 23.4124 4.2816 -19.0188 19.4948 0.753278 16.138
viskoz ring 5 23.8769 4.2968 -18.939 19.4023 1.118462 15.463

Tablo 9. Renk haslik sonuglari [1].
Table 9. Color fastness results [1].

Siirtm Siirtm Yikama
ElvafTicd  Hoshtr  Hashy,  Hash@ Pamuk Asetat PES Akrilik PA Yiin
yat furd asig aslg (Renk Lekelenme Lekelenme Lekelenme Lekelenme Lekelenme Lekelenme
Kuru Yas o .
Degisimi)
Pamuk lifi 4-5 3-4 4-5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 4-5
Viskoz lifi 4-5 3-4 4-5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 4-5
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Pamuklu Yikama Viskoz Yikama
Numuneler Tekrar Numuneler Tekrar
Sayis1 Sayis1

Sekil 7. Farkl liflere ait dokuma kumaslarin tekrarli yikama sonrasina ait goriintiileri[1].

Figure 7. Images of woven fabrics made from different fibers after repeated washing [1].

Her ne kadar viskoz kumas, yapilan renk 6l¢timleri (K/S ve AE) belirgin bir etki yaratmamigtir. Haslik testleri esas olarak bagin

dogrultusunda pamuk kumasa goére daha yiiksek renk
doygunlugu ve yikama sonrasi daha stabil bir renk performansi
sergilemis olsa da bu fark haslik testlerinin sonucu iizerinde

kalicihigim ve yikama, siirtme, su ve ter gibi dis etkenler
karsisindaki dayamimini 6l¢tiigii igin, lif cinsi kaynakl
baslangictaki renk yogunlugu farklar1 bu testlerde anlamli

1111



Pamukkale Univ Muh Bilim Derg, 32(5), 1104-1113, 2026
A. Kara, E. Kayahan, D. Yilmaz

farklilk yaratmamistir. Bu dogrultuda, viskozun yapisal
avantajlar1 daha ¢ok renk siddeti ve ton farkliliklarinda etkili
olurken, kimyasal baglanma mekanizmasi benzerligi nedeniyle
renk haslig1 parametreleri agisindan lif tiirleri benzer davranis
sergilemistir.

4 Sonuclar

Bu calismada, konvansiyonel ring iplik sistemine gore iiretilmis
Ne 60/1 pamuk ve viskoz ipliklerinden dokunmus kumaslar
kullanilarak, bu iki seliilozik elyafin dijital baski islemi dncesi
ve sonrasindaki karsilastirmali performanslari incelenmistir.
Calismamizin temel 6zginliigi, ayni fiziksel on islemlere ve
baski prosesine tabi tutulan ancak lif morfolojisi farkli olan bu
iki temel seliilozik elyaf tiiriiniin (pamuk ve viskoz) mekanik ve
renk performanslarindaki degisimleri, yapisal farkliliklar ve
literatiir destekli mekanizmalar baglaminda detayli bigimde
ortaya koymasidir. Calismada elde edilen bulgular degerlen
dirildiginde, dijital baski islemi ile kumas ytizeyi arasindaki
etkilesim, lifin kimyasal yapis1 ve morfolojik ozellikleriyle
biiyiik o6lciide iligkili oldugu kanaatine varilmistir. Bu
dogrultuda yapilan analizlerde, viskoz kumaslarin pamuk
kumaslara kiyasla daha yiiksek K/S (renk kuvveti) degerleri ve
renk doygunlugu sundugu tespit edilmistir. Bu durum, viskoz
liflerinin daha yiiksek oranda amorf bolge icermesi ve daha
fazla su/boyarmadde absorbe etme kapasitesine sahip
olmasiyla aciklanabilir.

Renk hashig testleri (yikama, siirtme, su ve ter hasliklari)
acisindan ise her iki lif tiiriinden elde edilen kumaslarin benzer
performans gosterdigi belirlenmistir. Bu bulgu, her iki lifin de
seliilozik karakterde olmasi nedeniyle boyarmadde ile benzer
fonksiyonel gruplar iizerinden kimyasal bag olusturmasindan
kaynaklanmaktadir.

Mekanik performans dzelliklerine yonelik degerlendirmelerde
ise, dijital baski sonras1 hem pamuk hem de viskoz kumaglarda
genel olarak yirtilma ve kopma mukavemetlerinde artis
gozlemlenmistir. Bu artis, baski patinin lifler aras1 bosluklar:
doldurarak yapidaki siirtiinmeyi artirmasi ve bdylece kaymay1
azaltmasi ile iligkilendirilmistir. Viskoz kumaslarda o6zellikle
kopma uzamasindaki artis, liflerin yapisal olarak daha amorf ve
esnek olmasi ile agiklanabilirken, ¢6zgii yoniinde viskoz
kumaslarda gézlemlenen kopma mukavemeti diisiisi, liflerin
hasil islemi ve ardindan gelen sulu baski proseslerine karsi
daha duyarll olmasindan kaynaklanmis olabilir. Nitekim
makalenin bulgular kisminda, bu goézlemin agiklanmasi
sirasinda literatiirdeki destekleyici ¢alismalar uygun sekilde
referanslandirilmigtir.

Boncuklanma direnci agisindan baski islemi 6ncesi ve sonrasi
arasinda anlamli bir fark gézlenmemis; her iki kumas tiirii de
“iyi” seviyede derecelendirilmistir. Su absorpsiyonu
testlerinde, viskoz kumaslarin pamuk kumaslara kiyasla daha
yliksek su alma kapasitesine sahip oldugu, baski sonrasi ise her
iki kumasta da su emme miktarinda artis oldugu belirlenmistir.
Bununla birlikte, kuruma egrileri incelendiginde, baski sonrasi
daha yiiksek su kaybi oranlari dl¢lilmiis ve bu durum, baski
islemiyle olusan daha gozenekli yap1 ve serbest suyun kolay
buharlasmasi ile iligkilendirilmistir [1].

Calisma kapsaminda elde edilen veriler, ayn1 numaradaki
pamuk ve viskoz ipliklerden firetilmis dokuma kumaglar
arasinda, dijital baski dncesi ve sonrasi fiziksel o6zellikler ile
baski performansi agisindan istatistiksel olarak anlamli bir fark
bulunmadigin1 ortaya koymustur. Bununla birlikte, liflerin

yapisal ve morfolojik farkliliklarinin, nihai tirtiniin renk kalitesi
ve fiziksel dayanimi lizerinde etkili olabilecegi goriilmiistiir [1].

Bu dogrultuda, pamuk ve viskoz kumaslarin dijital baski
stirecine verdikleri tepkilerin farkliik gosterebildigi; bu
farkliliklarin yalmizca kullanilan boya sistemi ve baskl
kosullarindan degil, ayn1 zamanda lif cinsi, lif morfolojisi ve
iplik yapisindan da kaynaklandig1 anlasilmaktadir. Bu nedenle,
dijital baski uygulamalarinda yiiksek iiriin performansi elde
edebilmek i¢in, baski pat1 formiilasyonu ile fikse ve kurutma
gibi islem parametrelerinin, kullanilan ham materyalin
ozelliklerine gore uyarlanmasi gerektigi degerlendirilmektedir.

5 Conclusion

In this study, woven fabrics produced from Ne 60/1 cotton and
viscose yarns using the conventional ring spinning system were
comparatively analyzed in terms of their color properties and
various physical performance parameters before and after
digital printing. The interaction between the digital printing
process and the fabric surface is directly related to the chemical
structure and morphological characteristics of the fiber. In this
context, the analyses revealed that viscose fabrics exhibited
higher K/S (color strength) values and color saturation
compared to cotton fabrics. This result can be attributed to the
higher amorphous region content of viscose fibers and their
greater capacity to absorb water/dyestuff.

In terms of color fastness tests (washing, rubbing, water, and
perspiration fastness), both types of fabrics showed similar
performance. This finding is due to the fact that both fibers are
cellulosic in nature and form chemical bonds with dyestuff
through similar functional groups.

With regard to mechanical performance properties, an overall
increase in tearing and tensile strength was observed in both
cotton and viscose fabrics after digital printing. This
improvement is associated with the printing paste filling the
inter-fiber voids, thereby increasing friction within the
structure and reducing slippage. In viscose fabrics, the increase
in elongation at break can be explained by the structurally more
amorphous and flexible nature of the fibers, whereas the
decrease in warp-direction tensile strength in viscose fabrics
may be attributed to the fibers’ higher sensitivity to sizing and
subsequent aqueous printing processes.

No significant difference was observed in pilling resistance
before and after the printing process, and both fabric types
were rated as “good.” In water absorption tests, viscose fabrics
exhibited higher water uptake capacity compared to cotton
fabrics, and after printing, an increase in water absorption was
recorded in both fabric types. Furthermore, drying curves
indicated higher water loss rates after printing, which can be
associated with the formation of a more porous structure
during printing and the easier evaporation of free water [1].

The results of the study revealed that there was no statistically
significant difference between woven fabrics produced from
cotton and viscose yarns of the same count in terms of physical
properties and printing performance before and after digital
printing. However, the structural and morphological
differences of the fibers were shown to influence the final
product’s color quality and physical durability [1].

Accordingly, it can be concluded that cotton and viscose fabrics
may respond differently to the digital printing process; these
differences arise not only from the dyeing system and printing
conditions used but also from the fiber type, fiber morphology,
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and yarn structure. Therefore, to achieve high product
performance in digital printing applications, it is considered
necessary to adapt the printing paste formulation and
processing parameters such as fixation and drying according to
the properties of the raw material used.

6 Tesekkiir

Bu calismanin yiiriitiilmesi sirasinda kumas materyallerinin
teminindeki katkilar1 ve sagladiklar1 teknik destek nedeniyle
EREZ Group'a DOSAB, Osmangazi/Bursa, Tiirkiye tesekkiir
ederiz.

7 Yazar katki beyani

Gergeklestirilen ¢calismada Aysel Kara laboratuvar calismalari,
tim deney ve test prosediirlerinin uygulanmasi ile taslak
metnin hazirlanmasi basliklarinda; Enfal Kayahan (sonuglarin
yorumlanmasi, makalenin diizenlenmesi, metin ve analiz
sonuclarina katkida bulunma, Demet Yilmaz fikrin olusmasi,
tasarimin yapilmasi ve literatiir taramasi basliklarinda; katki
sunmuslardir.

8 Etik kurul onay1 ve ¢ikar ¢atismasi beyani

“Hazirlanan makalede etik kurul izni alinmasina gerek yoktur”.
“Hazirlanan makalede herhangi bir kisi/kurum ile ¢ikar
catismasi bulunmamaktadir”.

9 Kaynaklar

[1] Kara A. Farkh Elyaf Tiirii ve iplik Uretim Sistemleri ile
Uretilen Ipliklerden Mamul Kumaslarin Dijital Baski
Sonrasi Cesitli Kumas Performans Ozelliklerinin
Arastirllmasi. Yuksek Lisans Tezi, Silleyman Demirel
Universitesi, Isparta, Tiirkiye, 2024.

[2] Gooby B, “The development of methodologies for color
printing in digital inkjet textile printing and the
application of color knowledge in the ways of making
project”. Journal of Textile Design Research and Practice,
8(3), 353-382, 2020.

[3] Tkalec M, Glogar M, Penava Z, Forte Tavéer P, Ku$éer D,
Stojanoska I. “The complexity of colour/textile interaction
in digital printing as an integral part of environmental
design”. Arts, 13(1), 29, 2024.

[4] Selcuk E. “Ink Jet Baskida Kumasa Uygulanan On
islemlerin  Baski  Kalitesi ~ Uzerine  Etkilerinin
Arastirllmasy”. Yiiksek Lisans Tezi, Uludag Universitesi,
Bursa, Tiirkiye, 2009.

[5] Kanik M, Selguk E. “On emdirme isleminde kullamilan
kivamlastiric tliriinlin reaktif ink jet baski kalitesi tizerine
etkileri”. Uludag Universitesi Miihendislik Fakiiltesi Dergisi,
15(1), 41-51, 2010.

[6] Yuen CW M, Kan CW, Choi PSR, Wong KS§, Sin KM. “A two-
bath method for digital ink-jet printing of cotton fabric
with chitosan”. Fibers and Polymers, 8(6), 625-628, 2007.

[7] Noppakundilograt S, Kaewkannetra P, Pongprayoon T,
Suchiva K. “Modified chitosan pretreatment of polyester
fabric for printing by ink jet ink”. Carbohydrate Polymers,
82(4),1124-1135, 2010.

[8] Cetin MYA. Protein Liflerinin Baskisinda Ink Jet Baski
Teknolojisinin Kullanimi. Yiiksek Lisans Tezi, Pamukkale
Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Denizli, Tiirkiye,
20109.

[9] FanQ, Kim KY, Kim PM, Leung A. “Fabric pretreatment and
digital textile print quality”. Journal of Imaging Science and
Technology, 47(3), 400-407, 2003.

[10] Fan Q, Kim KY, Perruzzi MK. “UV-Curable pretreatments
for digital printing textile substrates”. NIP20:
International Conference on Digital Printing Technologies,
Salt Lake City, Utah, USA, 31 October-5 November 2004.

[11] Catal O, Tutus AO, Pekel EKA. “The influence of rheological
properties of the pretreatment thickeners on ink-jet
printing quality”. Textile and Apparel,
22(4),309-316, 2012.

[12] Chen L, Wang C, Tian A, Wu M. “An attempt of improving
polyester inkjet printing performance by surface
modification using f-cyclodextrin”. Surface and Interface
Analysis, 44(10), 1324-1330, 2012.

[13] Ding Y, Parrillo-Chapman L, Freeman HS. “A study of the
effects of fabric pretreatment on color gamut from inkjet
printing on polyester”. Journal of The Textile Institute,
109(9), 1143-1151, 2018.

[14] Yazicr B. Polyester Kumaslarin Ink Jet Baskisinda On
Islemlerin Baski Kalitesine, Renk Verimine, Siirtme ve
Yikama Hasliklarina, Tutum ve Kontiir Netligine Etkisinin
Arastirilmasi. Yiiksek Lisans Tezi, Uludag Universitesi,
Bursa, Tiirkiye, 2020.

[15] Hajipour A, Shams-Nateri A. “The effect of fabric density
on the quality of digital printing on polyester”. Fibers and
Polymers, 18(12), 2462-2468, 2017.

[16] Giileger M. Investigation of the Effect of Paper Quality on
Color Yield in Digital Transfer Printing. Master's Thesis,
Uludag University, Bursa, Tiirkiye, 2020.

[17] Toprak G. Investigation of Parameters Affecting the Print
Result in Textile Digital Printing. Proficiency in Art Thesis,
Mimar Sinan Fine Arts University, Istanbul, Tiirkiye, 2022.

[18] Savvidis G, Karanikas E, Nikolaidis N, Eleftheriadis I,
Tsatsaroni E. “Ink-jet printing of cotton with natural dyes”.
Coloration Technology, 130(3), 200-204, 2014.

[19] Topoyan Z. Surdiiriilebilir Tekstiller Baglaminda Dogal
Boyalar ve Deneysel Eko Tasarim Calismalari. Yiiksek
Lisans Tezi, Dokuz Eyliil Universitesi, izmir, Tiirkiye, 2022

[20] Sela SK, Nayab-Ul-Hossain AKM. “Effect of cross linking
agents on the improvement of viscose fabric strength”.
Journal of Engineering Science, 10(2), 119-126, 2019.

[21] Woodings CR, Regenerated Cellulose Fibres. st ed.
Cambridge, UK, Woodhead Publishing, 2001.

[22] Eichhorn S ], Young R ], Yeh WY. “Deformation processes
in regenerated cellulose fibers”. Textile Research Journal,
71(2),121-129, 2001.

[23] Daberao AM, Gupta KK, Jain MM. “Effect of process
(desizing, scouring and bleaching) chemicals on the
properties of the fabrics used (cotton and viscose) during
pre-treatment”. Journal of Fashion Technology & Textile
Engineering, 9(3), 1000200, 2021.

[24] Hearle JWS. Physical Structure and Fibre Properties.
In: Woodings CR. Editor: Regenerated Cellulose Fibres,
199-234, Cambridge, UK, Woodhead Publishing, 2001.

[25] Eichhorn SJ], Young R], Davies GR, Miao M, Mondragon I,
Thielemans W, Dufresne A, Peijs T. “Review: Current
international research into cellulosic fibres and
composites”. Journal of Materials Science,
36(9),2107-2131, 2001.

[26] Hossain I, Moniruzzaman M, Jalil MA. “Investigation of the
effect of different process variables on color and physical
properties of viscose and cotton knitted fabrics”. Heliyon,
7(8),e07735, 2021.

[27] Simon M, Fulchiron R, Gouanvé F. “Water sorption and
mechanical properties of cellulosic derivative fibers”.
Polymers, 14(14), 2836, 2022.

1113



