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Ultra Santrifdj Kullanarak Santrifugal Ayirma Yéntemi
lle Toz Yapismasinin Olcimu

Kullanilan ekipmanlar: CS-FNX serisi kompakt ultra
santriftij, ST10AT acili rotor ve NS-C200 yapisma 6l¢iim
ekipmani.

imalat sektériinde ve Griinlerin tasarlanmasi asamasinda
Grinlerin toz tutma kapasiteleri 6zellikle nemlidir. Or-
negin; yazici tonerlerinin yapismalarini élgmek icin ge-
nelde oncelikle santrifugal metot ilk secenek olarak ka-
bul edilir. Bu yéntemde, parcaciklar duz bir ylizeye yapis-
masi icin cesitli kademelerle uygulanan merkez kag kuv-
veti kullanilmaktadir. Son yillarda tonerlerde kullanilan
parcaciklarin kigultilmesiyle yapisma daha guclt hale
gelmistir. Tonerlerin kagida yapistirilmasinda kullanilan
elektrostatik yuk uygulamasi ve Van Der Waals yonte-
mi, yapismanin genel amach santrifijlerle 6l¢tilemeyecek
dizeyde gucli olmasini saglamistir. Bu makalede cok
glcla bir yapisma oranina sahip parcaciklarin ultra sant-
rifdj ile santrifijleme yontemiyle elde edilen 691.000xg
merkez kag kuvvetiyle yapismasini 6l¢cme sonuclarini gos-
termektedir.

icerik

1. Ornek: Piyasada mevcut siyah renk toner.
2. Test Kosullar:

Santriftj: CS150FNX kompakt ultra santrifj,
Rotor: S110AT acili rotor.

Resim 1. Adaptor: T-AL adaptor (acryl mater-
yalden yapilmis parcacik yapisma yizeyi).

Santrifugal Basamaklar: 10.000, 16.000, 32.000, 64.000,
128.000, 256.000 ve 512.000xg hizlarinda yedi basamak
kullaniimistir.

Zaman : 5 dakika, Sicaklik : 25°C

Yapisma Olciim Cihazi: NS-C200 (Tele-centric lens, gériin-
tU analiz sistemi ve diger bilesenler. Nano Seed Corp tara-
findan Gretilmistir.)

3. Yapigsma Olgiim Metodu

a) Toner, levha lzerine uygulanip NS-C200 cihazi ile res-
mi cekilir.

b) Levha 5 dakika boyunca cesitli hizlarda santrifijlenir.

¢) Levha Gzerindeki kalinti tonerin tekrar resmi cekilir ve kay-
dedilir.

d) Santriflj islemi sonrasi kalan toner alani (veya parcacik-

larin sayisi) 6nceki resimle karsilastirilarak kalan toner ora-
ni hesaplanir.

e) Toner yapisma hesaplama yontemi:

Parcaciklara uygulanan merkez kag kuvveti, levha Gzerinde
yapisan tonerlerin ayrilmasina neden olur. Ayrismayi sagla-
yan kuvvet asagidaki denklemle hesaplanir.

F(N) = (1/6) * p *d? * r * (2[In/60)?
p: Partikil yogunlugu (kg/m3)  d: Partikil capi(m)
r: Santriflij yarigapi(m) N: Hiz ( rpm)

f) Ortalama yapisma orani hesaplama: Yontemde, tonerin
santriflj edildikten sonra kalan orani grafigin yatay ekseni-
ne yazilir. Dikey eksene de toner Uzerine uygulanan ayirma
kuvveti (xg) yazilir. Grafikte %50 kalinti oranindan (F 50), or-
talama yapisma kuvveti hesaplanir. Bu yontemde ortalama
parcacik boyutu hesaplamada kullanilirsa bir dizi numunede
sonuca ulasmak cok daha kolay hale gelir (Sekil 1).

4. Sonuclar

Ortalama yapisma F50=98 nM (grafikteki alanlar kullana-
rak) olarak hesaplanmistir. Bu sonuca gore, ultra santrif(j
kullanarak santrifugal ayirma metodu ile toner parcacikla-
rnin temel 6lcimu yapilmis ve bozulmus veya elektrosta-
tik olarak yapistiriimis tonerlerin ayrimi kolayca yapilabilir.

100

Fs0=98nN

10

Adhesion force (nN)

0x

m

1

i

»] 11] 26 30 41] 50 . ; E,‘EI 7‘EI 80 E;U
Residual rate (%)

Fig. 1 Relative adhesion force and residual toner rate
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* The data was obtained in cooperation with Nano Seeds Corp.
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