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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda ylizen a sancak;
Sénmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazl hil&l!

Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &f&kini sarmigsa gelik zirhli duvar,

Benim iman dolu gdgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman: bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar1 ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi ginler Hakk'in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan:
Duisuin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan::
Verme, diinyalar asan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda fiskiracak toprag: siksan, siihedal
Céni, canémi, bituin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatamimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tstiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa tasim,
Her cerfhamdan 118hi, bosamip kanl1 yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet AKkif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Ttrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve hérici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dusmanlar, butin dinyada emsali goérilmemis bir galibiyetin muamessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin butln kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, btun ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mastevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap diismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atattirk
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Ogrenme biriminin
numarasini gosterir.

DERS MATERYALININ TANITIMI

Ogrenme biriminin
adimni gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan konular1
gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan temel
kavramlar1 gosterir.

Ogrenme birimine
genel ag tizerinden
erismek icin
kullanilacak karekodu
gosterir.

Ogrencilerin 6n
bilgilerini harekete
gecirmek ve konuya
ilgilerini ¢ekmek
amactyla 6gretmen
tarafindan ders
oncesinde yapilan
calismalari gosterir.

Ogrenme biriminde
yer alan konu
basligini gosterir.

\

Ogrenme biriminde
neler 6grenilecegini
belirten 6n bilgileri

gosterir.

Ders materyalinin
sayfa numarasini
gosterir.

A

Ogrenme biriminde yer
alan gorsel numarasi ve
gorsel adin1 gosterir.




Uygulamanin
numarasini gosterir.

Uygulamanin adini
gosterir.

Uygulamanin siiresini
gosterir.

Uygulamada
kullanilacak arag gere¢
listesini gosterir.

Uygulamada yer alan
sekil numarasi ve gekil
adini gosterir.

Renkli zeminle ayrilmis

uygulama alanini
gosterir.

Uygulamanin islem
basamaklarini gosterir.

Uygulamanin
degerlendirilmesinde
kullanilacak ol¢iitleri

gosterir.
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||
‘ Ogrenme biriminde yer alan

tablo numarasi ve tablo adini
gosterir.

)

| Formiil yazim alanini gosterir.

Ornek yazim ve ¢oziimiin
yapildig1 alani gosterir.

R

H| Ders materyalinin kaynakgasini
H| gosterir.

H| Karekod, genel ag kaynake¢asini
H| ve gorsel kaynakeasini gosterir.

N

Bu ders materyalinde 6l¢ii birimlerinin uluslararasi kisaltmalar1 kullanilmigtir.



1.

OGRENME BiRiMi

ELYAF, TOPS VE IPLIK BOYAMA
MAKINELERI

KONULAR NELER OGRENECEKSINiZ?

1.1. ELYAF BOYAMA o Elyaf boyama makinelerinde boyama yapmay1

1.2. TOPS VE TOW BOYAMA « Tops ve tow boyama makinelerinde boyama yapmay1
1.3. IPLIK BOYAMA « Iplik boyama makinelerinde boyama yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR
o Aparat

» Bobin

o Cile boyama
o Elyaf boyama
« Iplik boyama
o Konik kazan
o Makara

o Multiflament
o Presleme

o Santrifiij

o Sirkiilasyon
o Stapel

» Tops

o Tow

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Yikanmis ve yikanmamus yiin elyafi alarak boya ¢ozeltisine batirip boya ¢ekme durumlarini gézlemleyiniz.
Gozlem sonucunu arkadaslarinizla paylaginiz.

2. Ipligin boyanmasinda bobin ve gile boyama yontemleri neye gore tercih ediliyor olabilir?

15
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1.1. ELYAF BOYAMA MAKINELERI

Tekstil mamulleri, tiretim siirecinin farkli asamalarinda farkli formlarda boyanir. Tekstil mamuliinii elyaf for-
munda boyama islemi, elyaf boyama makinesinde yapilir.

1.1.1. Elyaf Boyama
Elyaf boyama, elyafin acik hélde, egrilmeden 6nce yapak veya balyadaki pamuk gibi daginik bir formda bo-
yanmast islemidir (Gorsel 1.1.a,b).

Elyaf formunda boyama 6zellikle yiin ve stapel (kisa lif) polyamid, akrilik gibi sentetik elyafin boyanmasinda
daha yaygindir. Seliilozik lifler 1slandiginda sistiginden daha siki bir yapi kazanir. Bu siki yap: boya flottesinin lifler
arasindaki sirkiilasyonunu zorlastirir. Pamugun yapisinda bulunan yag, vaks, hemiseliiloz, pektin gibi maddelerin
boyanmadan 6nce giderilmesi gerektiginden seliiloz lifinin elyaf formunda boyanmasi tercih edilmez.

Gorsel 1.1.a: Boyanmamus elyaf Gorsel 1.1.b: Boyanmus elyaf

Elyaf Boyamanin Avantajlari
o Boyama islemi kolaydir ve boyar madde elyafa iyi bir sekilde niifuz eder.
o Yiiksek renk hashig 6zelliklerine sahip boyama sonuglari elde edilir.

o Boyama hatalar1 ve diizgiinsiiz boyamalar harman-hallag, cekme, egirme gibi sonraki islemlerde gideri-
lebilir.

o Diizgiin boyama sonuglar1 elde etmenin zor oldugu boyar maddelerle yapilacak boyamalar ve ytiklii mik-
tarda materyalin tek renge boyanacag: islemler icin uygundur.

Elyaf Boyamanin Dezavantajlar1

o Uretilecek kumagin rengine daha mamul elyaf halindeyken karar verilmesi gerekir. Bu durum modayi ya-
kalama konusunda sikint1 yaratabilir. Ciinkii kumasin rengine karar verilmesi ile giysi haline gelmesi ara-
sinda uzunca bir siire vardir.

o Renkli liflerden iplik elde etme siirecinde bir partiden farkli renkte baska bir partiye gecilecegi zaman, ma-
kinede kalan liflerin uzaklagtirilmas: maliyetli ve zahmetlidir.

o Caligmalarin renk skalas: yeterince genis degildir ve miisterinin talep ettigi rengin bire bir elde edilmesi
zordur.

o Boyanmus lifler esnekliklerini bir miktar kaybedeceginden egrilmeleri zorlasur.

o Uygulama ileri teknoloji gerektirdiginden, ekipmanlar pahali oldugundan ve biiyiik miktarlarda renkli el-
yaf atig1 olustugundan maliyetin yiiksek oldugu bir tekniktir.

1.1.2. Elyaf Boyama Makineleri ve Kisimlar1

Elyaf boyama kontinti (kesiksiz) ve diskontinii (kesikli) olmak tizere iki sekilde uygulanir.

Elyafin kontinli boyanmasinda kullanilan makineler iki farkli sistemle ¢aligir. Birinci sistemde ¢alisan maki-
nelerde boyama teknesi, sikma silindirleri, su piiskiirtme tertibati ve kurutma tniteleri bulunur. fkinci sistemde
calisan makinelerde; bir tasima bandy, art arda iki boyama teknesi ve emme tamburlu kurutucu bulunur.
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Elyafin boyanmasinda diskontinii prensiple ¢alisan makineler yaygin olarak kullanilir (Gorsel 1.2). Ayni za-
manda aparatlarda boyama sistemi olarak da adlandirilir. Bu makineler; yiikleme ve bosaltma tinitesi (tavan vin-

ci/caraskal), aparat (konik kazan), boyama kazani, ilave tanki, santrifiij pompasi, 1s1 degistirici (esanjor), filtre,
numune boyama bdlmesi ve programator kisimlarindan olusur.

Boyama kazani

kapagi
flave Delikli kapak
tanki Delikli kafes
Boyama kazani
Kulp Delikli taban
Kapamali buhar
vanasl
Flottenin akisini
tersine geviren valf Boya banyosu
s girisi
Santrifiij
pompast Enjeksiyon
pompast

Gaorsel 1.2: Elyaf boyama makinesi kisimlari
Elyaf Yiikleme-Bogaltma Unitesi (Ving / Caraskal)

Aparatlar boyamayi yapan kisi tarafindan uzaktan kumanda edilebilen caraskal sayesinde pres makinesinden
alinir, tasinir, boyama kazanina yerlestirilir ve islem bitiminde boyama kazanindan ¢ikarilir (Gorsel 1.3).

Yiikleme
bosaltma

aparati
(caraskal)

Gorsel 1.3: Caraskal
Aparat

Tekstil mamuliiniin sabit, flottenin hareketli oldugu tiim terbiye makinelerinde kullanilir. Liflerin agik elyaf

hélinde igine yerlestirildigi kazandir (Gorsel 1.4). Bu kazan boyama makinesinin ana kazaninin igine yerlestirilir.
Tabani ve iist kapagi flottenin elyaf icerisinde sirkiilasyonunu saglayacak sekilde deliklidir.

Gorsel 1.4: Elyaf tasima aparati




'%grenme Birim/ Elyaf, Tops ve Iplik Boyama Makine

Boyama Kazani

Yiiksek sicakliklarda boyama yapilabilen silindirik kazandir (Gorsel 1.5). Boyama ¢ozeltisi buraya dozajlanir
ve boyama iglemi boyama kazaninda gergeklesir. Banyo ile temas eden tiim ytizeyler paslanmaz malzemeden yapil-
mis olmali ve kazanin iist kisminda emniyetli kapak sistemi bulunmalidur.

ilave Tank:

Boyar madde ve kimyasallar direkt olarak elyaf ile temas etmeden Once ilave tankina eklenir. Burada sey-
reltilen kimyasallar, endirekt olarak isitilip, mikserle karistirilir daha sonra ilave tankindan yavag yavas boyama
kazania dozajlanir (Gorsel 1.5).

f

flave
kazani

Boyama >
kazani

Gorsel 1.5: Boyama kazani ve ilave tanki

Santrifiij Pompasi

Sabit olan elyaf iginde flottenin sirkiilasyonunu saglar (Gorsel 1.6).

Gorsel 1.6: Santrifiij pompasi
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Boyama islemi siiresince makine igerisinde sirkiile eden flottenin hizli bir sekilde 1sitilmasini ve sogutulmasini
saglar (Gorsel 1.7). Makinenin altinda veya yaninda yatay durumda bulunur. I¢inden flottenin ve buharin ayr1 ola-
rak gectigi, birbirlerine endirekt (direkt temas etmeden) temas ettigi iki bolme vardir. Isitma-sogutma hizi, buhar
ile suyun temas ettigi yiizeyin bitytikliigiine ve buharin sicaklifina gére degisir.

Is1 Degistirici (Esanjor)

Gorsel 1.7: Is1 degistirici (Esanjor)

Filtre

Elyaf parcalarinin boyama kazanindan pompaya gitmesini engelleyen stizme tertibatidir (Gorsel 1.8).

Gorsel 1.8: Filtre

Programator

Makinenin yapilacak islemlerin ¢alisma diyagramlarina uygun sekilde programlanmasi, ihtiyag duyuldugu
zamanlarda programlarin degistirilmesi, caligma esnasinda programin baslatilmasi, uygulanmasi ve takip edilme-
sini saglayan bilgisayar kontrollii otomatik cihazdir (Gorsel 1.9).

Gorsel 1.9: Programator

Boyama isleminde agindirici kimyasallar (asit, baz vb.) kullanilir ve bu kimyasallar makine ve techizatta koroz-
yona (agindirmaya) neden olur. Bu nedenle boyama makineleri paslanmaz ¢elik malzemeden retilir.
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1.1.3. Elyaf Boyama Iglemi

Elyafi boyama makinesine aktarmak i¢in tagiyiciya yiiklemeden 6nce presleme makinesinde elyaf kiitlesi (kek)
haline getirilmelidir (Gorsel 1.10). iki gesit presleme makinesi vardir. Eski model makineler mekanik bir sekilde
elyafi doverek preslerken yeni model makineler hava ile basing uygulayarak elyafin preslenmesini saglar. Déverek
presleyen eski usul makinelerle yapilan ¢alismalarda daha basarili sonuglar elde edilmektedir.

Gorsel 1.10: Pres makinesi

Bu makinelerle ¢alisirken elyaf balyalar: presleme makinesinin delikli kafesine el ile yavas yavas beslenir (Gor-
sel 1.11). Kafeste bulunan elyaf yavas yavas donerken, 80-90 °C sicakliginda su piiskiirtiilmekte ve agirlik konduk-
tan sonra bir ¢ift baski ayag ile tist taraftan devamli basing uygulanarak preslenmesi saglanmaktadir (Gorsel 1.12,

1.13, 1.14).
Gorsel 1.11: Pres Gorsel 1.12: Pres makinesinde elyafin Gorsel 1.13: Baski Gorsel 1.14: Baski
makinesi delikli kafesi 1slatilmasi agirhg ayag1

Presleme islemi boyama 6ncesinde sicak su kullanilarak uygulanir. Bu islem sayesinde liflerin boyama flotte-
siyle karsilastiginda sisip sikismasi nedeniyle boya alimimin zorlagmast riski ortadan kaldirilmis olur. Bir makineye

ayni1 anda {i¢ kek yiiklenebilir (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.15: Preslenmis elyaf (kek)

Hava ile basing uygulayarak presleme yapan makinede ise baski etkisini tistte bulunan kapak ve hava yaratir.
Bu nedenle elyaf tam olarak sikismamakta ve elyaf kiitleleri arasinda bosluklar kalabilmektedir. Béylece her tarafi
esit derecede preslenememis elyafta ileride hatali boyamalar goriilebilmektedir.
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Aparatlarda elyaf boyama, aparatlara yerlestirilen elyaf kiitlelerinin boyama tankina konmasi ve galigma gra-
figine uygun sartlarda boya banyosunun elyaf kiitlesi iginde sirkiile ettirilmesi prensibine gore galisir (Gorsel 1.16).
Boyama, basin¢landirilmis silindirik kazanlarda yapilir.

Gorsel 1.16: Boyama kazaninin ici

Bu makinede elyafin yiiklendigi aparat boyama kazaninin igine yerlestirilir. I¢teki kazanin kenarlari iist kisma
dogru daralmaktadir. Bu nedenle bu kazana konik kazan da denir. Aparatin tabani deliklidir. Elyaf bu tabanin
tizerine doldurulur ve delikli bir kapakla kapatilir (Gorsel 1.17).

Programator }i((;};zr;a
kapag1
Aparat
kapagi
Preslenmis
elyaf (kek)
Delikli
Boyama kafes

kazani

Gorsel 1.17: Makineye elyafin yiikklenmesi

Kapak basingtan etkilenerek agilmamast i¢in vidali kelepgelerle sikistirilir (Gorsel 1.18.a,b). Aparatin tam or-
tasinda dikey sekilde delikli bir boru bulunur. Flotte, santrifiij pompasi yardimiyla bu borunun deliklerinden elyaf
i¢ine puiskirtiliir. Flottenin mamul i¢inde sirkiilasyonu igten disa ve digtan icedir. Bu sirkiilasyonun hiz1 ve siiresi
bir vana yardimiyla ya da otomatik olarak ayarlanabilir.

Gorsel 1.18.a: Aparatin kapagi Gorsel 1.18.b: Aparatin kelepgesi
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1.1.4.

Elyaf Boyama Ard Islemleri

Boyama iglemi bittiginde aparat, santrifiije konularak fazla suyu uzaklastirilir. Ar-
dindan kurutma yapilir.

Santrifiijleme

Islem igin santrifiij makinesi kullanilmaktadir (Gorsel 1.19). Islemin amaci, kurut-

maya ge¢meden Once merkezka¢ kuvveti prensibinden yararlanarak elyafin tizerinde

kalan damlayarak boyamada hatalara neden olabilecek suyu uzaklastirmaktir. Santrifij
stiresi ve hizi, elyafin cinsine gore ayarlanir.

Kurutma

Boyanmis elyaf sonsuz bant tizerinde kurutma makinesinin kamaralari iginde

ilerlerken sicak hava tiflenerek kurumasi saglanir (Gorsel 1.20,1.21). Kurutma sicaklig

elyafin

hélinde sikistirilir ve ambalajlanir.

1.1.5.

cinsine gore ayarlanir. Kurutma islemi bittikten sonra boyanmis elyaf balyalar
Gorsel 1.19: Santrifij

Gorsel 1.20: Boyanmus elyaf Gorsel 1.21: Kurutma ve agma

Elyaf Boyama Makinelerinin Temizligi ve Bakim1

Elyaf boyama makinesi ile yapilan islemlerde dogru sonuca ulagsmak ve diizgiin bir boyama elde etmek i¢in

makine bakiminin ve temizliginin yapilmas: 6nemlidir.

1.1.6.

Makinede bulunan téim vanalar, pasajlar, valfler, pompalar, elemanlar ve kilitler makine ¢alistirilmadan
once kontrol edilir.

Hareketli pargalarin kontrolii ve bakimi yapilir. Thtiyag halinde degistirilmeleri saglanir.
Filtrelerin stizgegleri kontrol edilir, temizlikleri yapilir, ihtiyag var ise filtreler degistirilir.
Motor ve elektrikli kisimlarin kontrolleri yapilir. Belli araliklarla yaglanir.

Makine galistirilmadan kapak mekanizmalarinin saglam bir sekilde kapandigindan emin olunur. Thtiyag
hélinde bakim ekibinden yardim alinarak gerekli bakimlar yapilir.

Makinenin boyama kazaninda bos bir sekilde kaynatma ve nétralizasyon islemleri yapilir. Boylece bir son-
raki ¢alisma icin boyama kazani temiz bir sekilde birakilmis olur.

Galigma bitiminde eksiksiz ve dogru kayit tutulur. Islem sonunda makine kapatilir.

Elyaf Boyamanin Kullanildig: Yerler

Elyaf formunda boyama en fazla yiin elyafinin boyanmasinda tercih edilir. Makinede mamul sabitken boyama
gozeltisinin hareketli olmasi yiiniin kegelesmesini engeller.

Gliniimiizde, yiiksek renk hashigina sahip {iriinleri kullanmanin zorunlu oldugu jeotekstillerin tiretiminde
(spor alanlari, demir yolu alt yap: ¢aligmalari, havaalanlari, limanlar, parklar, barajlar vb. yapilarin kurulumunda)
vazgecilmez bir materyal héline gelmistir.

Melanj iplikler elyaf formunda boyama ile elde edilir. Melanj iplik ¢esitleri kullanilarak diretilen kumaslar ev
tekstilinden (mobilya kaplamalar1 vb.) giyime (sweatshirt, tisort ve esofman, kaban, bere, kazak vb.) kadar bir¢ok
alanda kullanilir.
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. . Sii
1.I.UYGULAMA ELYAF BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA YAPMA ¢

2 ders saati

Yonerge: Yiin elyafini asagida verilen regete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak elyaf boyama
makinesinde boyayimiz (Sekil 1.1).

Regete Elyaf X kg
Banyo Orani 1/10
Asit Boyar Madde % x
Kalsine Sodyum Silfat % 2-10
Siilfirik Asit % 2-4 (pH 2 - 3,5)
Asetik Asit % 2-4
Egalize Maddesi % 0,5
Sicaklik 98 °C
Siire 45-90 dakika
% 5 é% 98 °C
Hoo< = /R = \
15 dkl 10 dk. l 10 dk. l 20 dk. 1°C/dk.
Bosalt
50°C
Sekil 1.1: Yiin elyafini asit boyar madde ile boyama diyagrami
Kullanilacak Ara¢ Gere¢ ve Makineler
 Eldiven o Elyaf o Boyar madde
o Onlitk « Caraskal « Yardima kimyasallar
o Gozlik o Pres makinesi o pH metre
o Maske o Elyaf boyama makinesi o Santrifij
o Koruyucu ayakkab: o Elyaf boyama aparati o Kurutma makinesi

Islem Basamaklari
1. I saglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglayiniz.
Elyaf tagiyicilarini caraskal ile pres makinesinin altina yerlestiriniz.
Boyanacak elyafi pres makinesi kafesine uygun yogunlukta ve uygun sekilde besleyiniz.
Pres makinesinin kapaklarini kapatiniz ve vidalarini sikiniz.
Pres makinesinin ayarlarini yaptiktan sonra pres makinesini ¢alistiriniz.
Kekleri pres makinesinden caraskal ile ¢ikarip boyama makinesinin 6niine tagiyimiz.

Kekleri boyama makinesine yerlestiriniz.

@ 2N e G o W

Boyama makinesinin kapagini sikica vidalayiniz.

—_
=]

. Boyama iglemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapiniz.

—_
—_

. Boyanacak mamul miktarini ve su / boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programatoriine giriniz.
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12. Programatore ¢aligma diyagramina uygun olarak ayarlar: giriniz.

13. Makineye yeterli miktarda su aliniz.

boyama kazanina dozajlayiniz.
15. Makineyi ¢aligtiriniz.
16. Calisma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
17. pH ol¢iimii yapiniz.
18. Boyama islemi sonlandiginda numune alip kontrol ediniz.
19. Tagiyiciyr makineden caraskal yardimiyla ¢ikariniz.
20. Tastyiciy: santrifiije koyarak mamul tizerindeki fazla suyu aliniz.

21. Mamuli kurutunuz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

lere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

)

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.

Makinenin ¢alismast igin giivenli sartlar: saglar.

Elyaf tagtyicilarini caraskal ile pres makinesinin altina yerlestirir.

Boyanacak elyafi pres makinesi kafesine uygun yogunlukta ve uygun sekilde besler.
Pres makinesinin kapaklarini kapatir ve vidalarini sikar.

Pres makinesinin ayarlarini yaptiktan sonra pres makinesini ¢aligtirr.

Kekleri pres makinesinden caraskal ile ¢ikarip boyama makinesinin 6niine tasir.

Kekleri boyama makinesine yerlestirir.

Y ® N NG R w D

Boyama makinesinin kapagini sikica vidalar.

P
e

Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapar.

Boyanacak mamul miktar1 ve su/ boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programa-
toriine girer.

[
o

12. Programatdre ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlar: girer.

13. Makineye yeterli miktarda su alir.

Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasal maddeleri ilave tan-

14. kinda hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.

15. Makineyi ¢aligtirir.

16. Caligma siiresince programatdriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar.
17. pH odl¢timil yapar.

18. Boyama islemi sonlandiginda numune alip kontrol eder.

19. Tasiyicryr makineden caraskal yardimiyla gikarir.

20. Tagtyiciyn santrifiije koyarak mamul {izerindeki fazla suyu alir.

21. Mamuli kurutur.

14. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasal maddeleri ilave tankinda hazirlayarak

“Elyaf Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6lgiit-

Hayir Puan
5
5
4

[ IR RN




ops ve Iplik Boyama Makineleri Ogrenme BHN

1.2. TOPS VE TOW BOYAMA MAKINELERI

Tekstil mamuliiniin tops ve tow formunda boyanmast islemi, tops ve tow boyama makinesinde yapilir.

1.2.1. Tops ve Tow Boyama

Tops, elyafin taranarak kisa lifleri ¢ikarilmus, iplik yapilmak tizere kalin bant seklinde hazirlanmis ve yumak
héline getirilmis formudur (Gorsel 1.22.a,b).

Gorsel 1.22.a: Tops Gaorsel 1.22.b: Tops balyas:

Tow, 30.000 dtex’in {izerinde ¢ok sayida filamentten olusmus filamentler toplulugudur. 30.000 dtex’in altinda
filamentten olusan topluluga multifilament denir (Gorsel 1.23).

Gorsel 1.23: Tow
Yiin elyafi tops formunda, akrilik elyafi tow formunda boyanr.

Tops ve Tow Boyamanin Avantajlari

o Boyama sonucunda boyar maddelerin tekstil mamuliine iyi bir sekilde niifuz ettigi, yiiksek renk hashigina
sahip, diizglin boyamalar elde edilir.

o Boyanmis topslarin karistirilmasr ile degisik renk efektleri elde edilebilir.
» Boyamada olugan diizgiinsiizliikler iplik eldesine kadar uygulanacak islemlerle giderilebilir.

o Iplik iiretim maliyeti diger yontemlere gore daha azdir.

Tops ve Tow Boyamanin Dezavantajlari
o Boyamalari genis renk yelpazesine sahip degildir.

« Istenilen rengin elde edilmesi zordur.
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1.2.2. Tops ve Tow Boyama Makineleri ve Kisimlar:

Tops ve towlar kontinii ve diskontinii olarak boyanabilmektedir.

Kontinii Tops ve Tow Boyama Makineleri

Tops ve tow girisi, yatay fulard, sikma silindirleri, buharlama, fiksaj bolimii (direkt buhar), penetrasyon bol-
gesi (indirekt 1s1tma), ytkama tekneleri, stkma ve mamul ¢ikis1 (emme tamburlu kurutucuya gider) bolimlerinden
olugmaktadir.

Diskontinii Tops ve Tow Boyama Makineleri

Yiikleme ve bosaltma tinitesi, tastyici, boyama kazani, kapaklar, flotte sirkiilasyon pompasi ve borulari, 1s1
degistirici (esanjor), santrifiij pompasy, ilave tanki, filtre, numune boyama bolmesi ve programator boliimlerinden
olugmaktadir.

1.2.3. Tops ve Tow Boyama Islemi

Diskontinii olarak tops ve towlar, delikli leventlere sarilarak, ¢apraz bobin formunda veya elyaf boyamada
kullanilan tagima sepetlerine yerlestirilerek tasima aparatlarinda boyanabilir (Gorsel 1.24). Sarilmis topslar, boya-
maya hazirlik islemi olarak daire seklinde, metal bir levhanin {izerine dairesel olarak dizilmis, ortasinda delikli igler
bulunan silindirlere yerlestirilir. Topslarin yerlestirildigi bu silindirlere tops boyama aparatlari denir.

Gorsel 1.24: Tops boyama aparati

Topslar, elyaf boyama amaciyla kullanilan makinelerde kazanlarin i¢inde bulunan aparatlarin degistirilmesi
ile boyanabilir. Bu aparatlar digindaki makine donanimi elyaf boyama ile aynidir. Elyaf boyama ve tops boyama
makinelerinde farkli olan elyaf, boyama kazaninin i¢ ¢eperi capinda bir kafes i¢ine kek seklinde sikistirilirken tops
yumak haline getirilir. Sonra levha iizerine diizgiin dizilmis delikli silindirler ierisine yerlestirilmis halde kazanin
icerisine yerlestirilir (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.25: Tops boyama silindiri
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Tow, elyaf boyama aparatina slatilarak sikistirilir (Gorsel 1.26). Boyama flottesi, mamuliin iginden sirkiile
edilerek boyama islemi gergeklesir.

Gorsel 1.26: Tow presleme

1.2.4. Tops ve Tow Boyama Ard Islemleri

Tops ve tow boyamanin ardindan santrifiij makinesinde mamuliin tizerinde bulunan fazla su uzaklastirilir.
Buradan kurutma makinesine alinan mamul, sicak hava iiflemeli kurutucularda kurutulur ve preslenerek balya
formuna getirilir (Gorsel 1.27).

Gorsel 1.27: Tow kurutma makinesi

1.2.5. Tops ve Tow Boyama Makinelerinin Temizligi ve Bakimi

o Makinede bulunan tiim vanalar, pasajlar, valfler, pompalar, elemanlar ve kilitler makine calistirlmadan
once kontrol edilir.

o Hareketli parcalarin kontrolii ve bakimi yapilir. Thtiya¢ halinde degistirilmeleri saglanir.
o Filtrelerin stizgegleri kontrol edilir ve temizlikleri yapilir, ihtiya¢ var ise filtreler degistirilir.
o Motor ve elektrikli kisimlarin kontrolleri yapilir. Belli araliklarla yaglanir.

« Makine calistirilmadan kapak mekanizmalarinin saglam bir gekilde kapandigindan emin olunur. Thtiyag
hélinde bakim ekibinden yardim alinarak gerekli bakimlar yapilir.

o Makinenin boyama kazani bosken kaynatma ve nétralizasyon islemleri yapilir. Boylece bir sonraki ¢alisma
i¢in boyama kazani temiz bir sekilde birakilmis olur.

o Calisma bitiminde eksiksiz ve dogru kayit tutulur.

« Islem sonunda makine kapatilir.

1.2.6. Tops ve Tow Boyamanin Kullanildig: Yerler
Elyaf boyama ile benzer yerlerde kullanilir. Melanj iplik ve hali ipligi yapimu igin tercih edilir.
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1.2.UYGULAMA TOPS BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA YAPMA

Siire

2 ders saati

Yonerge: Yiin topsunu asagida verilen regete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak tops boyama
makinesinde boyaymiz (Sekil 1.2).

Regete Tops X kg
Banyo Oram 1/10
Asit Boyar Madde % x
Kalsine Sodyum Silfat % 2-10
Siilfirik Asit % 2-4 (pH 2 - 3,5)
Asetik Asit % 2-4
Egalize Maddesi % 0,5
Sicaklik 98 °C
Siire 45-90 dakika
. . E'E o5 o 45-90 dk.
R R B \
15 dkl 10 dk. l 10 dk. l 20 dk. 1°C/dk.
Bogalt
50 °C
Sekil 1.2: Yiin topsunu asit boyar madde ile boyama diyagrami
Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler
o Eldiven o Tops o Yardimci kimyasallar
« Onliik o Caraskal o pH metre
o Gozlik « Tops boyama makinesi o Santrifij
o Maske o Tops boyama aparati o Kurutma makinesi
o Koruyucu ayakkab: o Boyar madde

Islem Basamaklar1

1.

2PN e o B

—_ =
_— O

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Makinenin ¢alismasi i¢in glivenli sartlar1 saglayiniz.

Tops tastyicilarini caraskal ile pres makinesinin altina yerlestiriniz.

Boyanacak topsu pres makinesi kafesine uygun yogunlukta ve uygun sekilde besleyiniz.

Pres makinesinin kapaklarini kapatiniz ve vidalarini sikiniz.

Pres makinesinin ayarlarini yaptiktan sonra pres makinesini ¢alistiriniz.

Preslenmis topslar1 pres makinesinden caraskal ile ¢ikarip boyama makinesinin 6niine tagiyiniz.
Topslar1 boyama makinesine yerlestiriniz.

Boyama makinesinin kapagini sikica vidalayiniz.

. Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapiniz.

. Boyanacak mamul miktar1 ve su / boyama ¢6zeltisi miktarini makinenin programatoriine giriniz.
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12. Programatore ¢aligma diyagramina uygun olarak ayarlar: giriniz.
13. Makineye yeterli miktarda su aliniz.

14. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasal maddeleri ilave tankinda hazirlayarak
boyama kazanina dozajlayiniz.

15. Makineyi ¢aligtiriniz.

16. Calisma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
17. pH ol¢iimii yapiniz.

18. Boyama islemi sonlandiginda numune alip kontrol ediniz.

19. Tagiyiciyr makineden caraskal yardimiyla ¢ikariniz.

20. Tastyiciy: santrifiije koyarak mamul tizerindeki fazla suyu aliniz.

21. Mamuli kurutunuz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Tops Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6lgiit-
lere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr Puan

1. Issaglig ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2.  Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar1 saglar. 5
3. | Tops tastyicilarini caraskal ile pres makinesinin altina yerlestirir. 4
4. Boyanacak topsu pres makinesi kafesine uygun yogunlukta ve sekilde besler. 5
5. | Pres makinesinin kapaklarini kapatir ve vidalarini sikar. 5
6.  Pres makinesinin ayarlarini yaptiktan sonra pres makinesini ¢aligtirir. 5
’. {’rc'a.slenmi§ topslar1 pres makinesinden caraskal ile ¢ikarir ve boyama makinesinin 5

onune tagir.
8.  Topslar1 boyama makinesine yerlestirir. 5
9. Boyama makinesinin kapagini sikica vidalar. 5
10. Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapar. 5
1. ]3.9¥anac?k mamul miktar1 ve su / boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programa- 5

tortine girer.
12. Programatore ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlari girer. 5
13. Makineye yeterli miktarda su alir. 4
14, Diyagrama uygun olarak boyar madde ve ?fardlma kimyasal maddeleri ilave tan- 5

kinda hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.
15. Makineyi calistirir. 5
16. Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 4
17. pH o6l¢limii yapar. 5
18. Boyama islemi sonlandiginda numune alip kontrol eder. 4
19. Tagiyicryr makineden caraskal yardimiyla ¢ikarir. 4
20. Tagtyiciy: santrifiije koyarak mamul tizerindeki fazla suyu alir. 5

21. Mamuli kurutur. 5
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1.3. iPLIK BOYAMA MAKINELERI

Tekstil materyalinin boyanmasy, liflerin egrilerek iplik héaline getirilmesinden sonra dokuma ya da 6rme ku-
mas haline getirilmesinden énce yapiliyor ise bu islem iplik boyama olarak adlandirilir (Gérsel 1.28.a,b).

Gorsel 1.28.a: Boyanmamus iplik Gorsel 1.28.b: Boyanmus iplik

Boyanmus ipliklerin kullanilmas ile olusturulan tekstil yiizeyleri (dokuma ya da 6rme kumas) ipligi boyalr
kumays olarak adlandirilir. Ipligi boyali kumasglarin renkleri genel olarak daha canlidir.

Kareli, ¢izgili, ekoseli vb. renkli dokuma kumaglarin ve ayrica ¢ok renkli 6rme giysilerin iiretilebilmesi i¢in
farkl renkli ipliklere ihtiya¢ duyulabilir. Bazi durumlarda diiz renkli kumas tiretimi i¢in de boyali ipliklerin kulla-
nimi s6z konusudur.

iplik Boyamanin Avantajlari

Uretim kapasitesi yiiksek bir islem oldugundan elyaf, tops ve tow boyamaya gore daha az maliyetlidir.

Bobine uzun miktarlarda iplik sarilmis olmasi kesintisiz ¢aligmaya olanak tanir ve bu da tiretim verimlili-
ginin artmasini saglar.

Bu yontemde boyar madde, liflere ¢ok iyi niifuz eder ve ortaya ¢ikan renkler ¢ok nettir.

Boyanan iplikler, diiz renk kumas iiretiminde kullanilmayacaksa boyama diizgtinsiizliikleri kumas boya-
mada oldugu kadar dikkat ¢cekmez.

Koniklik a¢is1 bakimindan uygun bobinler kullanilir ise tekrar iplik aktarmaya gerek kalmadan direkt ola-
rak mekiksiz dokuma makinelerinde kullanilabilir. Bu sekilde islem adimlar1 azalmis olur.

Boyali ipliklerle olusturulan bir desen, baski ile olusturulan desenden daha keskin goériiniir.

Iplik boyamada, daha sonra uygulanacak islemlerde problem yaratmamast igin fabrikasyon hasliklar1 yiik-
sek boyar maddeler kullanilmak zorundadir. Bu boyar maddelerin kullanim hasliklar1 da yiiksektir.

iplik Boyamanin Dezavantajlart

Uretimin ¢ok erken basamaklarinda renge karar verilmek zorundadir.
Fabrikasyon hasliklar1 yiiksek boyar madde kullanilmasi zorunludur.

Boyama kazanlarinin boyutu sinirli oldugundan belirli sayida bobinin tek bir renge boyanmasi gerekir. Bu
tek renk ipliklerin tamami dokuma veya 6rme islemi sirasinda kullanilmaz ise arta kalan iplikler pek bir
ise yaramayacaktir.

Iplikler cile, bobin, ¢6zgii levendi ve bolgesel boyama yontemleri ile boyanir. Iplik boyama yéntemine karar
verirken boyanacak ipliklerin cinsi, istenen boyama kalitesi, islem verimliligi ve boyanan ipligin kullanim amaci
gibi 6zellikler gz 6niinde bulundurulur.
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1.3.1. Bobin Boyama

Iplik makinesinden kops halinde gikan ipliklerin konik veya diiz (silindirik), metal veya plastik, delikli masu-
ralar iizerine sarilmasi ile olusturulan forma bobin denir (Gorsel 1.29, 1.30). Sarimlar ¢apraz ve boyamaya uygun
sertlikte olmalidir. Paralel sarimli bobinlere makara denir. Bir bobinin {izerinde 2,5 ile 3 kilogram iplik bulunur.

Kumayg tiretiminde kullanilan renkli ipliklerin tiretimi i¢in en uygun ve ekonomik yontemdir. Bobin boyama,
tretim kapasitesinin yiiksek olmasi ve boyama islemi sonrasinda uygulanacak olan iiretim basamaklarina gegisle-
rin daha kolay olmasi nedeniyle diger iplik boyama yontemlerine gore daha fazla tercih edilmektedir.

Gorsel 1.29: Konik bobin Gorsel 1.30: Silindirik bobin

1.3.2. Bobin Boyama Makineleri ve Kisimlar1

Dikey govdeli, yatay govdeli ve yatay igli olmak {izere ii¢ ¢esit bobin boyama makinesi vardir (Gorsel 1.31).
Bobinlerin dik halde dizildikleri aparatlar, ving yardimu ile dikey gévdeli makinelere kazanin tist kismindan yiikle-
nir. Yatay govdeli makinelerde ise makine govdesi yatay halde iken bobinler aparata yine dik konumda dizilmistir.
Ve bobinler, boyama kazani igerisine rayli kizak sistemi ile yiiklenir.

Gorsel 1.31: Yatay ve dikey bobin boyama makineleri kesitleri

Hemen hemen tiim bobin boyama makineleri yiiksek sicaklik (135 °C’ye kadar) ve basingta ¢aligabilme 6zel-

ligine sahiptir.
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Bir bobin iplik boyama makinesi su ana boliimlerden olugsmaktadir (Gorsel 1.32):

Boyama kazani

Tastyici tinite

Santriftij pompas: (sirkiilasyon pompast)
[lave kazani

Isitma sistemi

Numune boyama bolmesi

Programator

Genisleme ve ilave tanki

Enjeksiyon __

Rompast Filtre —

Delikli tasiyici tinite

Basing
gostergesi

~ Boyama
kazani

Is1 degistirici

Santrifiij pompast

Gaorsel 1.32: Bobin boyama makinesi kesiti

Boyama Kazam

Govdesi silindirik yapidadir (Gorsel 1.33.a,b). Yiiksek sicaklik ve basing sartlarinda giivenli caligma saglaya-
cak sekilde tasarlanmigtir ve paslanmaz gelikten iiretilmistir. Ust kisminda bulunan kapagi kubbemsidir. Bu kapak
yiiksek sicaklik ve basing sartlarina uygun emniyet sistemi tertibati ile donatilmistir. Civata ve vidalar yardimiyla
boyama kazanina siki bir sekilde tutturulur. Ayni zamanda boyama kazani icerisinde basing kaldiginda ve icerisin-

deki banyonun sicaklig1 85 °C’nin tizerinde oldugu durumlarda agilmas: engellenmis olunur.

Gorsel 1.33.a: Dikey boyama kazani

Gorsel 1.33.b: Yatay boyama kazani
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Tagtyic1 Unite

Uzerinde dikey, delikli, i¢i bos igler bulunur (Gérsel 1.34). Bobinler bu iglere tek tek, iist iiste siralanir ve bu
iinite ile boyama kazanina yerlestirilir (Gorsel 1.35.a,b). Tastyict iinite, boyama kazaninin tabaninda sirkiilasyon
pompasindan gelen borunun tam tizerine oturtulur.

Gorsel 1.34: Bobin tagima Gorsel 1.35.a: Aparata Gorsel 1.35.b: Aparata
aparati yiiklenmis bobinler sabitlenmis bobinler

Santrifiij Pompasi (Sirkiilasyon Pompast)

Boyama ¢6zeltisinin bobinler i¢indeki hareketini saglar (Gorsel 1.36). Diizgiin bir boyama i¢in pompanin
calisilan elyaf ve bobinin 6zelliklerine uygun ayarlanmasi 6nemlidir. Boyama islemi sirasinda flottenin hareketsiz
kalmas: biitiin mamullerin bosa gitmesine ya da tekrar boyanmasina neden olabilir. Flottenin i¢ten disa, distan
ice sirkiilasyonunu saglar. Dikey gévdeli makinede boyama kazaninin hemen altinda, yatay govdeli makinede ise
boyama kazanimnin yaninda bulunur.

Gorsel 1.36: Santrifiij pompasi

flave Kazan1
Boyar madde ve kimyasal maddelerin eklendigi, bir mikser yardimaiyla 1sitilarak karistirildig: ve boyama kaza-
nia dozajlandig: kisumdir (Gorsel 1.37).

Gorsel 1.37: Tlave kazani
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Isitma Sistemi

Boyama kazani igerisinde bobinleri tastyan aparatin hemen altinda bulunur (Gorsel 1.38). Igerisine yiiksek
basingta su buhar1 beslenir. Helezonik ve yatay konumda olmasi 1s1 transferi i¢in genis bir yiizey saglar ve transfer
hizl1 olur. Isitma elemani (serpantin) boya banyosunun igerisinde oldugundan 1s1 kayb1 azdir. Banyoyu sogutmak
i¢in buhar girisi, buhar giris vanasi vasitast ile kapatilir. Serpantinin borular: igerisinden soguk su gegirilir.

Gorsel 1.38: Isitma sistemi

Numune Boyama Bolmesi

Kazan kapagini agmaya ya da kazanda bulunan flotteyi sogutmaya gerek kalmadan boyamanin gidigatinin
izlenebildigi kistmdir. Numunenin incelenmesi ile boyama esnasinda miidahale etme imkéanina sahip olunur.
Programator

Caligma grafigine uygun olarak sicaklik artis ve azalis, makine tizerindeki pompa, valf gibi sistemlerin
caligma ve durma siireleri, tahliye ve dolum iglemleri, islemlerin baslangi¢ ve bitis stireleri, basin¢ olusturmak,
istenen basingta tutmak ve basinci bosaltma gibi tiim islemlerin kontrol altinda tutuldugu ve takip edildigi ekrandir
(Gorsel 1.39).

Gorsel 1.39: Programator
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Bobin héline getirilmis ipliklerin 6zel aparatlarda boyandig: bir uygulamadir. Boyanmak tizere isletmeye gelen
bobinler 6ncelikle bobin kirma makinesinde islem goriir (Gorsel 1.40). Bu makinede bobinlerin alt ve {ist keskin
koselerinin pnomatik basingla ovallestirilerek boyama aparatinda bobinin yerlestirildigi oyugun seklini almasi sag-
lanir (Gorsel 1.41.a,b). Boylece keskin koselerde boya flottesinin alim miktarinin farkli olmasindan kaynakl boya-
ma hatalarimin olusma riski ortadan kaldirilmus, flottenin bobin icerisinde sirkiile edilmesi kolaylagmis olur. Ayrica
koselerden ipligin siyrilip ¢ikmasi riski de azaltilmis olur.

1.3.3. Bobin Boyama Islemi

Gaorsel 1.40: Bobin kirma aparati Gaorsel 1.41.a: Kirllmamis bobin Gorsel 1.41.b: Kirilmis bobin

Bobinler {ist tiste millere yerlestirilir ve bu miller tasiyici gerceveye monte edilir. Bobinler bu tasiyicilar ile
boyama kazaninin i¢ine yerlestirilir. Cerceve boyama kazaninda sirkiilasyon pompasindan gelen borunun tizerine
oturtulur. Sirkiilasyon pompas: yardimiyla delikli masuralara sarili ipliklerin i¢inden sicak boya banyosu sirkiile
edilir. Bu sirkiilasyon hareketi bobinlerin i¢inden digina ve disindan i¢ine seklinde olur.

1.3.4. Bobin Boyama Ard Islemleri
 Bobinlere sarili ipliklerin {izerinde bulunan fazla suyu uzaklastirmak i¢in santriftij yapilir.

 Bobinler sicak hava tiflemeli makinelerde ya da infrared isiticilarda kurutulur (Gorsel 1. 42).

Gorsel 1.42: Bobin kurutma makinesi

1.3.5. Bobin Boyama Makinelerinin Temizligi ve Bakim1

« Makinede bulunan tiim vanalar, pasajlar, valfler, pompalar, elemanlar ve kilitler makine ¢alistirilmadan
once kontrol edilir.

o Hareketli parcalarin kontrolii ve bakimi yapilir. Thtiya¢ halinde degistirilmeleri saglanir.

« Filtrelerin stizgegleri kontrol edilir, temizlikleri yapilir, ihtiyag var ise filtreler degistirilir.

» Motor ve elektrikli kisimlarin kontrolleri yapilir. Belli araliklarla yaglanir.

 Makine ¢alistirlmadan kapak mekanizmalarinin saglam bir gekilde kapandigindan emin olunur. Ihtiya¢
halinde bakim ekibinden yardim alinarak gerekli bakimlar yapilir.
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o Makinenin boyama kazani bosken kaynatma ve nétralizasyon islemleri yapilir. Boylece bir sonraki ¢alisma
i¢in boyama kazan1 temiz bir sekilde birakilmis olur.

o Calisma bitiminde eksiksiz ve dogru kayit tutulur.

« Islem sonunda makine kapatilir.

1.3.6. Bobin Boyamanin Kullanildig: Yerler

Bobin boyama, her tiirlit kumas tiretiminde kullanilan renkli ipliklerin tiretilmesi i¢in en uygun yontemlerden
biridir ve ¢ok tercih edilmektedir. Hali iiretiminde de bobin boyama makinesinde boyanmus iplikler kullanilabilir.

BOBIN BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA Siire
YAPMA 2 ders saati

1.3. UYGULAMA

Yonerge: Polyester iplik sarili bobini agagida verilen recete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak
bobin boyama makinesinde boyayiniz (Sekil 1.3).

Regete Bobin Iplik X kg
Banyo Orani 1/10
Kirik Onleyici 1,5 g/l
Dispergator 1,5g/1
Egalize Maddesi 1,5g/l
Asetik Asit Ile pH 4,5-5,5

Disper Boyar Madde % X

il
<
= & 7 130°C 30 dk.
= 2 =] =]
2 2 s .
é% e % §~§ 0,5-0,7 °C/dk. 0,5-0,7 °C/dk.
20 < A AS 80 °C
Bosgalt
15 dk.lS dk. ls dkl

50°C

Sekil 1.3: Polyester elyafini dispers boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler

« Eldiven o Bobin  Yardima kimyasallar
« Onlik o Caraskal o pH metre

o Gozlik « Bobin boyama makinesi o Santrifij

o Maske o Bobin boyama aparati o Kurutma makinesi

o Koruyucu ayakkab: o Boyar madde

Islem Basamaklari
1. Issagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
2. Makinenin ¢alismast i¢in giivenli sartlari saglayiniz.

3. Bobin tagiyicilarini caraskal ile boyama makinesinin oniine tasiyiniz.
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Bobinleri boyama makinesine yerlestiriniz.

Boyama makinesinin kapagini sikica vidalayiniz.

Boyama islemi uygulanacak mamule gére sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapiniz.

Boyanacak mamul miktari ve su/boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programatoriine giriniz.

Programatore ¢aligma diyagramina uygun olarak ayarlar: giriniz.

2 2N & W o

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

10. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasal maddeleri ilave tankinda hazirlayarak
boyama kazanina dozajlayiniz.

11. Makineyi ¢aligtiriniz.

12. Calisma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
13. pH ol¢iimii yapiniz.

14. Goz ile bobinlerin renk kontroliinii yapiniz.

15. Tastyictyr makineden caraskal yardimiyla ¢ikariniz.

16. Tastyiciy: santrifiije koyarak mamul iizerindeki fazla suyu aliniz.

17. Mamuli kurutunuz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Bobin Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l-
giitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2. Makinenin ¢alismasi i¢in giivenli sartlar1 saglar. 5
3. | Bobin tagtyicilarini caraskal ile boyama makinesinin oniine tagur. 5
4. Bobinleri boyama makinesine yerlestirir. 10
5.  Boyama makinesinin kapagini sikica vidalar. 5
6. Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapar. 10
7 Iﬁ.pzanac?k mamul miktar1 ve su/boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programa- 5

tortine girer.
8.  Programatére ¢aligma diyagramina uygun olarak ayarlar: girer. 5
9. Makineye yeterli miktarda su alir. 5
10. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve ?rardlma kimyasal maddeleri ilave tan- 10

kinda hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.
11. Makineyi calistirir. 5
12. Caligma siiresince programatdriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 5
13. pH o6l¢limii yapar. 5
14. Goz ile bobinlerin renk kontroliinii yapar. 5
15. Tasiyicryr makineden caraskal yardimiyla ¢ikarir. 5
16. Tasiyiciy: santrifiije koyarak mamul tizerindeki fazla suyu alir. 5

17. Mamuli kurutur. 5
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1.3.7. Cile Boyama

Cile boyama ipliklerin genis, gevsek bir formda sarilarak boyanmasidir. Iplik gileleri boya teknesinin igindeki

boyama ¢ozeltisine daldirilarak ya da boya ¢ozeltisi iplik ¢ilelerinin tistiine piiskiirtiilerek boyanir (Gorsel 1.43).

Gorsel 1.43: Boyanmis ile

Dokuma ve 6rme makinelerinde kullanilacak iplikler bobin hélinden ¢ile héline getirildikten sonra boyanir.
Boyama isleminin ardindan gileler tekrar bobine sarilir. El 6rgiisii ve nakis ipligi olarak kullanilacak iplikler i¢in bu
islemlere gerek yoktur.

Seliilozik lifler, suyla islem gérdiikten sonra siser ve banyo akimina fazla direng gosterir. Bu nedenle ¢ile boya-
ma seliilozik liflerde daha az kullanilir.

Cile Boyamanin Avantajlari

Cok siki biikiimli ipliklerin boyanmasinda kullanilabilir.

Materyal daha serbest bir halde oldugundan diizgiin boyama sonuglar1 elde etmek daha kolaydir. Sarim
siklig1 ve basing farkliliklar: gibi nedenlerden dolay: abraj (diizgiin olmayan boyama) sorunu yaganmaz.

Cile Boyamanin Dezavantajlari

Ipligin bobin halinden gile héline getirilerek boyanmasi ve boyandiktan sonra gile hilinden tekrar bobin
héline getirilmesi zaman kayb: ve maliyet artigina neden olur.

En pahali boyama yontemidir.
Cile boyamada kullanilan makinede kapasite diiser. Yani tiretim hiz1 diigiiktiir ve maliyeti yiiksektir.

Bobin boyamaya kiyasla uzun flotte oraninda ¢alisilir. Bu da su, boyar madde, kimyasal madde tiiketimini
ve liretim maliyetini artirir.

1.3.8. Cile Boyama Makineleri ve Kisimlar1

Cile boyama su sekillerde yapilir:

1. Asma sistemi aparatlarda boyama, ¢ok tercih edilen yontemdir. Cileler tagiyicilara asilir. Tagtyicilar bir veya

iki katl olabilir. Cilelerin takildig1 tagtyicilar aparata yerlestirilir. Ipliklerin makine geperine siirtiinmemesi
i¢in kapali tagtyicilar da tercih edilebilir. Boyar madde ve yardimeci kimyasal maddeler ilave tankinda ¢6zii-
liip karistirilir. Isitilarak boyama teknesine dozajlanir. Boya ¢ozeltisi sirkiilasyon pompasi yardimiyla iplik-
ler arasinda hareket ederken boyama islemi gergeklesir. 100 °C’nin tizerinde ¢alisilan aparatlarda numune
boyama boélmesi bulunur. Yiiksek basingta calisilan aparatlarda genisleme kaplar: vardar.

Cilelerin boyanmasi esnasinda bir boyama kanali olusmamasi igin ¢ilelerin yogunlugu esit olmalidir. Cok
hacimli ¢ileler boyanacaksa biri yiiksek digeri al¢ak sekilde asilarak boyanmalidir. Aksi halde siki asilan
yerlerde yeterli derecede flotte sirkiilasyonu saglanamaz ve boyama lekeli olur.

Sirkiilasyon pompasinin yeterli basing uygulamamas: ve flotte sirkiilasyonunun yoniiniin yeterli degistiril-
memesi ¢ilelerin ¢ubuklar Gstiindeki kismina boyama ¢6zeltisinin rahat ulagmasini saglayamayacagindan
hatali boyamalara neden olur.
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2. Universal boyama aparatlarinda 6zel tasima ¢ubuklarina (Gorsel 1.45) takilan gilelerin igerisinden flotte-
nin sirkiilasyonu saglanarak ¢ektirme yontemine gére kabin ¢ile boyama makinelerinde boyanabilir (Gor-
sel 1.44). Boyar madde ve yardimci kimyasal maddeler ilave tankinda ¢oziiliip karistirilir. Isttilarak boyama
teknesine (Gorsel 1.46) dozajlanir. Flottenin sirkiilasyonu, sirkiilasyon pompast ile saglanir (Gorsel 1.47).
Makinenin islem baslamadan ¢alisma diyagramina uygun olarak programlanmasi ve islem siiresince prog-
ramator denilen otomatik cihazla takiplerin yapilmasi gerekir (Gorsel 1.48).

Makine direkt ve endirekt buharla isitilabilir.

Gaorsel 1.44: Cile boyama makinesi Gaorsel 1.45: Cile boyama
¢ubuklar:
flave
kazani
Boyama
kazani

Gorsel 1.46: Boyama kazani ilave tank:

Programator
Enjeksiyon ¢
pompast
<—J Santrifij
pompast
Gorsel 1.47: Pompalar Gorsel 1.48: Programator
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3. Piskirtmeli ¢ile boyama cihazlarinda ptiskiirtme ile aplikasyon prensibine gore boyama yapilmaktadir. Bu

makinede gileler ayr1 ayr1 iplik tagtyicilara takilir fakat banyoya daldirilmaz. Delikli bir boyama kolundan
cilelerin i¢ine boyama flottesi piiskiirtiiliir. Akan banyo toplanir ve bir pompa ile emdirildikten sonra endi-
rekt isitilarak tekrar puskiirtiiciiye sevk edilir. Piiskiirtme basinci ayarlanabilir. Piiskiirtme sirasinda gileler,
tasiyici silindirdeki kaldirici kolla dondiiriiliir.

Iplik zarar gérmeden boyanir. Boyama siiresi kisadur.

1.3.9. Cile Boyama Ard Islemleri

Cileler boyandiktan sonra kurutma makinesinde konveksiyon (iletim) yontemine gore kurutulur.

Kurutma makinesinde kurutulan ¢ileler aktarma makinesinde bobinlere aktarilir (Gorsel 1.49).

Gorsel: 1.49: Cile kurutma makinesi

1.3.10. Cile Boyama Makinelerinin Temizligi ve Bakimi

Makinede bulunan tiim vanalar, pasajlar, valfler, pompalar, elemanlar ve kilitler makine ¢aligtirilmadan
once kontrol edilir.

Hareketli pargalarin kontrolii ve bakimi yapilir. Thtiyag halinde degistirilmeleri saglanir.
Filtrelerin stizgegleri kontrol edilir, temizlikleri yapilir, ihtiyag var ise filtreler degistirilir.
Motor ve elektrikli kisimlarin kontrolleri yapilir. Belli araliklarla yaglanir.

Makine galistirilmadan kapak mekanizmalarinin saglam bir sekilde kapandigindan emin olunur. Thtiyag
hélinde bakim ekibinden yardim alinarak gerekli bakimlar yapilir.

Makinenin boyama kazani bosken kaynatma ve nétralizasyon islemleri yapilir. Béylece boyama kazani bir
sonraki ¢alisma i¢in temiz bir sekilde birakilmis olur.

Caligma bitiminde eksiksiz ve dogru kayzt tutulur.

Islem sonunda makine kapatilir.

1.3.11. Cile Boyamanin Kullanildig: Yerler

Yiin, yumusak hacimli el 6rgii iplikleri, nakis iplikleri ve hali iplikleri ¢ile formunda boyanir. High-bulk (farkl
gerginlikte ipliklerin biikiilmesiyle olusturulan akrilik iplik) ipliklerin esnek ya da esnemeye miisait hassas iplikle-
rin boyanmasinda da kullanilir.
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14 UYGULAMA  CILE BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA YAPMA

2 ders saati

Yonerge: Akrilik iplik ¢ilesini agagida verilen regete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak gile
boyama makinesinde boyayiniz (Sekil 1.4).

Regete Cile Iplik X kg

Banyo Orani 1/10

Asetik Asit 0,5 g/l

Bazik Boyar Madde % X

Sicaklik 98°C

Siire 45-90 dakika

L 60 dk.
90 °C
Boyar Madde 33 dk. \ 80°C

70 °C

H Kontrol

<¢5—— Asetik Asit

o
~
~ P

35°C
« Banyoyu bosalt
20°C e Durulama ve ard islemler

Sekil 1.4: Akrilik elyafini bazik boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler
« Eldiven
« Onliik
o Gozluk
o Maske
« Koruyucu ayakkab1
o Cile
o Cile boyama makinesi
o Cile boyama aparati
« Boyar madde
o Yardimci kimyasallar
o pH metre

o Kurutma makinesi
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1.

2 e N e o @

10.
11.
12.
13.
14.

10.
11.
12.
13.
14.

Islem Basamaklar1

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Makinenin ¢alismasi i¢in giivenli sartlar1 saglayiniz.

Cile haline getirilmis iplikleri 6zel cubuklara takiniz.

Cubuklar1 makineye yerlestiriniz.

Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapiniz.

Boyanacak mamul miktarini ve su / boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programatdriine giriniz.
Programatore ¢aliyma diyagramina uygun olarak ayarlari giriniz.

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasal maddeleri ilave tankinda hazirlayarak
boyama kazanina dozajlayiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
pH ol¢timii yapiniz.

Boyama islemi sonlandiginda rengi kontrol ediniz.

Mamuli kurutunuz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Cile Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢tit-
lere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dl¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 5
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglar. 8
Cile héline getirilmis iplikleri 6zel gubuklara takar. 8
Cubuklar1 makineye yerlestirir. 8
Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapar. 8
l?f)}:anacgk mamul miktari ve su / boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programa- 3
toriine girer.

Programatore ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlari girer. 8
Makineye yeterli miktarda su alir. 8
Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasal maddeleri ilave tan-

kinda hazirlayarak boyama kazanina dozajlar. 8
Makineyi ¢alistirir. 8
Caligma siiresince programatoriin uyart seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 8
pH ol¢iimii yapar. 5
Boyama islemi sonlandiginda rengi kontrol eder. 5
Mamulii kurutur. 5
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OGRENME BiRiMi

CEKTIRME YONTEMINE GORE
KUMAS BOYAMA MAKINELERI

KONULAR NELER OGRENECEKSINiZ?

2.1. JET BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA + Jet boyama makinesinde boyama yapmay1

2.2. OVER-FLOW BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA « Over-flow boyama makinesinde boyama yapmay:
2.3. HT HASPEL BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA « HT haspel boyama makinesinde boyama yapmay1
2.4. HT JIGGER BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA  « HT jigger boyama makinesinde boyama yapmay1
2.5. LEVENT BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA « Levent boyama makinesinde boyama yapmay1
2.6. AIR-FLOW BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA  « Air-flow boyama makinesinde boyama yapmay1
2.7. BLOW-DYE BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA « Blow-dye boyama makinesinde boyama yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR
« Blow-dye

o Delikli levent

o Diize

 Haspel

o HT haspel

o HT jigger

o Jet

o Levent

o Over-flow

o Tasima borusu

o Tekstiire iplik

HAZIRLIK CALISMALARI
1. Guniimiizde jet boyama makinelerinin fazla tercih edilmesinin nedeni ne olabilir?
2. Kumasin delikli levent iizerine sarilarak boyandig1 makine hangisidir?

3. Levent iizerine diizglin sarim yapmak neden ¢ok 6nemlidir?

43



2.1. JET BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA

2.1.1. Jet Boyama Makinesinin Calisma Prensibi

Jet boyama makineleri, ¢cektirme yontemi ile yiiksek sicaklik ve basing altinda kesikli (diskontinii) olarak ¢a-
lisir. Bu makinelerde pamuk, viskon, sentetik ve bunlarin karigimi (pamuk/polyester, pamuk/polyamid, viskon/
polyester vb.) dokuma ve 6rme kumaslarin, halat veya tiip formunda 6n terbiye islemleri ya da boyamalar1 yapila-
bilir. Kumasin maruz kaldig1 gerilimin az olmasi sebebiyle tekstiire ipliklerden (kesiksiz sentetik liflerden iiretilen
ve kivrim verilerek hacimli hale getirilen iplik) yapilmis elastik kumaslar da boyanabilir.

Caligma sistemleri, daha kisa flotte orani ile ve daha kisa stirede kumagsin hasar gérme riskini en aza indirerek
ekonomik bir gekilde diizgiin boyama yapmayi saglar. Giintimiizde yaygin olarak kullanilan makinelerdir.

Hem kumasin hem de flottenin hareketli oldugu makine tipidir. Jet boyama makinelerinin ¢alisma prensibi,
flottenin dar bir bogazdan (diizeden/jet) basingla piiskiirtiiliirken kumagi da tagimasi seklindedir. Basingl: flotte
kumast siiriiklerken haspel (¢ikrik) yani sevk silindiri de kumagin hareketini destekler (Gorsel 2.1).

Gorsel 2.1: Jet boyama makinesi

Jet Boyama Makinesinin Avantajlari

Kumagin ve flottenin ayni anda hareketli olmasi flotteye yogun bir temas saglar ve bu sayede diizgiin boya-
malar elde edilir.

Flotte orani diigiiktiir. Bu nedenle flottenin hizli 1s1n1p soguyabilmesi enerji tasarrufu saglar.

HT (High Temperature) yani 130 °C’ye kadar yiiksek sicaklik ve yiiksek basing sartlarinda boyama ve diger
islemler yapilabilir. Bu nedenle atmosferik sartlarda boyama yapan makinelerden ¢ok daha verimlidir.

Yiiksek sicakliklarda boyama yapilabilmesi; hizli niifuz etme, hizhi bir sekilde uniform (karigimlarin ayn
renk ve renk derinliginde boyanmasi) boyama ve daha iyi renk hasliklar: elde edilir.

Kumasin maruz kaldig1 boyuna gerilim azdur.

Kumas stirekli hareket halinde oldugundan kirisma, burusma gibi problemler en aza iner.

Jet Boyama Makinesinin Dezavantajlar:

Yatirim ve bakim maliyetleri ytliksektir.

Yiikleme ve bosaltma dar bir araliktan yapilir. Ve bu araligin dar olmas1 makine i¢inin mekanik olarak
temizlenmesini de zorlastirir.

Makinenin i¢ ytizeylerinde herhangi bir diizglinsiizliigiin tespit edilmesi ve onarimi zordur.
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2.1.2. Jet Boyama Makinesinin Kisimlar1

Genel olarak bir jet boyama makinesi su ana kisimlardan olusmaktadir (Gorsel 2.2):
o Kumays ylikleme ve bosaltma aparati

o Boyar madde-kimyasal madde hazirlama ve ilave tanki

o Govde (Boyama kazani)

o Programatoér

o Is1degistirici (Esanjor)

o Diize

o Sirkiilasyon pompasi

o Haspel (Sevk silindiri)

o Filtre
Kumag ~
ytikleme Haspel o
ve / Diize
bosaltma
aparati
Kumas Boyar madde-kimyasal
<& Esanjor madde hazirlama ve
ilave tanki
Sirkiilasyon
pompast
Boyama
kazani
Filtre

Gorsel 2.2: Jet boyama makinesinin kisimlar1
Kumas Yiikleme ve Bosaltma Aparati

Kumasin makineye ytiklenmesi ve makineden bosaltilmasi sirasinda hareketinden faydalanilan ve kumasa
yon veren kisimdir (Gorsel 2.3).

Gorsel 2.3: Yiikleme ve bosaltma aparati
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Boyar Madde-Kimyasal Madde Hazirlama ve ilave Tanki

Makine govdesinin yaninda bulunan ilave tankinda boyar madde ve diger kimyasal maddeler hazirlanir, ma-
kinenin igine bu tanktan dozajlamalar1 yapilir (Gorsel 2.4). {lave tankinin iginde endirekt 1sitma sistemi vardir ve
bu sistem ile flotteye ilave edilecek maddeler sitilir. Mikser yardimu ile karistirilan kimyasallar pompa yardimiyla
makineye dozajlanir. Bunun disinda boyar madde ve kimyasal maddeler laboratuvarda hazirlanip bilgisayar sistemi
ve dozaj pompalar1 yardimiyla da makinelere ilave yapilabilir.

a)
a) Yiikleme
bosaltma
aparati

b) Boyama

T kazani

c) Programator
e T ¢) Ilave tanki
C) T

)

Gorsel 2.4: Boyama kazany, ilave tanki ve programator

Govde (Boyama Kazani)

Basingli piiskiirtiilen flotte ve haspel tarafindan dondiirtilen kumagin katlanmig hélde yigilarak flotte ile te-
masta oldugu ve boyama siiresinin ¢ogunu gegirdigi kisimdir (Gorsel 2.4). Govde O ve J seklinde olabilir (Gorsel
2.5,2.6). Govde paslanmaya dayanikly, piiriizsiiz ¢elikten yapilmigtir. Piirtizsiiz makine yiizeyinde stirtinme kuvve-
tinin az olmasi, govde i¢inde yigilan kumasta abrajli boyamalara neden olacak diigiimlenmenin meydana gelmesini
engeller. Sentetik ve sentetik karigimli kumaslara yapilacak islemlerin rahatca uygulanabilmesi i¢in boyama kazam
derinligi az, genisligi fazla olarak tasarlanmistir. Gévde ¢ap1 bitytiditkge islem goren kumasta kirisiklik olusma riski
azalir.

Gorsel 2.5: O seklinde boyama kazani Gorsel 2.6: ] seklinde boyama kazani

Programator

Makinenin yapilacak iglemin ¢alisma diyagramina uygun sekilde programlanmasi, programin baglatilmasi,
uygulanmas, takip edilmesi ve gerekli goriildiigiinde programlarda degisiklik yapilmasini saglayan bilgisayar kont-
rollii, otomatik cihazdir (Gorsel 2.4).
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Boyama islemi siiresince makine igerisinde sirkiile eden flottenin hizli bir
sekilde 1sitilmasini ve sogutulmasini saglar (Gorsel 2.7). Makinenin yaninda ve
dikey durumda bulunur. i¢inden flottenin ve buharin ayr1 olarak gectigi, bir-
birlerine endirekt temas eden iki bolme vardir. Isitma-sogutma hizi, buhar ile
suyun temas ettigi ylizeyin bityiikliigiine ve buharin sicakligina gore degisir.

Is1 Degistirici (Esanjor)

Diize Eganjor =
Kumasin ve flottenin hareketli oldugu, boyar maddenin kumasa baglandig1

yani boyama isleminin meydana geldigi kisimdir (Gorsel 2.8). Diizenin daralan

kismina gelen basing altindaki flottenin hizi artar ve kumasi da birlikte siiriikler.

Makinelerde tek veya cift diize olabilir. Diize basinci ve kumas hiz1 gibi boyama

i¢in 6nemli ayarlarin uygulandig: alandir. Gérsel 2.7: Esanjor

Diize ¢ap1 degisken oldugu gibi sabit de olabilmektedir. Boyanacak kuma-
sin cinsi ve gramaji diize ¢api tercihi i¢cin 6nemlidir. Sentetik ve hafif gramajli ku-
maglar igin gap1 dar diizeler; 100-150 g/m? gramajli sentetik, dogal, karigim lifler
i¢in orta yani 12 cm ¢apinda diizeler, agir gramajhi (150-900 g/ m?) kumaslar i¢in
16 ci’ye kadar cap1 olan diizeler kullanilir.

Diize i¢indeki flottenin basinc, diize ¢ap1 ve pompa hizi ile ayarlanir. Sente-
tik ve diisiik gramajli kumaslar boyaniyorsa diize basinci yiiksek, dogal ve diisiik
gramajli kumaslar boyaniyorsa diize basincinin diisiik olmasi gerekir. Clinkii do-
gal lifler fiziksel etki karsisinda daha ¢abuk yipranmaktadir.

Sirkiilasyon Pompasi Gorsel 2.8: Diizeler

Flottenin makine i¢inde hareketini saglayan kisimdir (Gorsel 2.9). Pompa-
nin hizi ve devri flottenin hareketliligini dolayisi ile boyar maddenin elyafa ¢ekis hizin1 dogrudan etkiler. Sirkiilas-
yon pompasinin ve haspelin hiz1 birbirleriyle uyumlu olmalidir. Aksi halde kumag gerilebilir ve haspele sarilabilir.

Gorsel 2.9: Sirkiilasyon pompasi

Haspel (Sevk Silindiri)

Diize ile birlikte kumasin makine i¢indeki hareketini saglayan kistmdir (Gorsel 2.10). Cikrik olarak da isim-
lendirilir. Kumas diizeye gelmeden ¢ikrik vasitasi ile harekete baglar. Bu sayede kumasin islem esnasinda gerilimi
azaltilir ve yipranmasi engellenir. Kumagin makine igerisinde dakikada atacag: tur sayis1 haspel, sirkiilasyon pom-
pas1 ve diizenin hizi ile ayarlanir. Kumagin dakikada attig1 tur sayisi elyafin cinsine, boyar maddeyi gekis hizina
ve metraja gore degisir. Ornegin, sentetik kumaslarda 400 m/dk. olabilir. Kumas makinede 1,5 dakikada 1 tur
donebilir.

Gaorsel 2.10: Haspel (Cikrik)
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Filtre

Makine igerisinde sirkiile eden flottenin etkin filtrasyonu ytizey alani 6zel
konik sekilli bir sepet tipi filtre ile saglanir (Gorsel 2.11). Bu kisim, kumagtan
dokiilen tity ve elyafin islem sirasinda etkili bir bi¢cimde toplanmasini saglar.

2.1.3. Jet Boyama Makinesinin Programlanmasi

Jet boyama makinesinde otomatik olarak kontrol saglayan programator
bulunur. Bu programatore uygulanacak islemlerin programlar igletme yetkili- Gérsel 2.11: Filtre
leri tarafindan yiiklenir ve kaydedilir. Thtiyag duyulursa programlarda elle de-
gisiklik yapilabilir. Programator ile makinede boyama diyagrami takibi ve kontrolii, boyar madde ve kimyasallar1
1sitma, karistirma ve dozajlama kontrold, flotte doldurma ve bosaltma vanalarinin kontrolii, 1sitma ve sogutma
sistemi kontrolii, diize ayarlar, sirkiilasyon pompasi ayarlari, haspel ayarlar: yapilabilir.

Ihtiyag duyulan her an flotte kontrolii yapmak i¢in boya mutfagina otomatik olarak baglanilabilir.

Makinenin programlanmasi, isletmede programator cihazini kullanma bilgisi ve yetkisine sahip kisiler tara-
findan yapilir. Prosesler makineye numaralandirma sistemi ile ya da isim verilerek islem 6ncesinde kaydedilmis
durumdadir.

2.1.4. Jet Boyama Makinesinin Calistirilmasi

Caligma grafigine uygun olarak programlanan makineye, ilk olarak soguk su pompalanmaya baslanir. Halat
formundaki kumasgin ucu, uzun bir boru ya da kilavuz ip yardimi ile haspele uzatilir. Haspel ve sirkiilasyon pompasi
hareketi ile kumas makineye doldurulur. Kumasin bas1 ve sonu birbirine dikilerek 6n islemler ve boyamaya hazir
duruma getirilir. Ayn1 zamanda programatdr aracilif ile sicaklik baslangi¢ seviyesine getirilir. Regeteye uygun
olarak hazirlanan ve galisma grafigine gore sirasi gelen kimyasal maddeler ilave tankina eklenir. ilave tankindaki
kimyasallarin makineye dozajlamasi yapilir. Haspel hiz, sirkiilasyon pompasi basinci programa goére otomatik ola-
rak yapilir.

Girilen islem basamaklar1 ve zamanlamalara gore ilave zamani geldiginde programatér tarafindan uyari sesi
verilir. Makineden sorumlu isgiler tarafindan duyulan uyar: sesi ile gerekli ilaveler, ilave tankinda hazirlanarak
makineye dozajlanir.

Hatasiz boyamalar elde edilebilmesi i¢in 6n islemler, boyama ve ard islemler sirasinda gerekli takip ve kont-
roller muhakkak yapilmalidir. Islemler siiresince yapilmasi gereken kontroller pH kontrolii, numune alma ve renk
kontrolleridir.

pH Kontrolii

On terbiye, boyama ve notralizasyon islemleri sirasinda yapilmasi gereken kontrollerdir. pH 6l¢iimii pH metre
cihazi (Gorsel 2.12) ile yapilir. Jet boyama makinelerinin bazilariin tasariminda makinenin i¢inde pH metre cihazi
bulunmaktadir. Eger makinede boyle bir cihaz yok ise islem devam ederken is giivenligi kurallarina dikkat edilerek
makinenin filtre kismindan flotte numunesi alinir ve pH 6l¢limii yapilir. Boyar madde ile kumas arasindaki reaksi-
yonun gergeklesmesi igin bu kontroliin yapilmasi gerekir.

Gorsel 2.12: pH metre
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Boyama islemi sonrasi ve ard islemler sonrasi olmak iizere iki defa renk kontrolil yapilir. Kumastan kii¢tik bir
numune kesilir, seri bir sekilde yikanip kurutularak istenilen renk ile karsilastirilir (Gorsel 2.13).

Numune Alma ve Renk Kontrolii

Gorsel 2.13: Numune kurutma
unitesi

Basing Kontrolii
Jet boyama makineleri yiiksek sicaklik ve basing altinda ¢alisan makinelerdir. Basing kontrolii hem progra-

mator hem de makine tizerinde bulunan manometre ile yapilir (Gorsel 2.14). Basing, makine tarafindan ayarlanip
isciler tarafindan kontrol edilmelidir. Ciinkii basing dolayistyla patlama riski vardir.

Gorsel 2.14: Basing
gostergesi

2.1.5. Jet Boyama Makinesinin Islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

Jet boyama makinesinin kullanimindan sonra temizlik ve bakiminin yapilmast bir sonraki ¢alismanin hatasiz
olmas1 ve makine 6mriinii uzatmasi agisindan 6nemlidir.

Koyu renk ¢aligmalarinin bitiminde makinenin ici temizlenirken kilavuz bez ve temizleyici kimyasal madde
bulunan flotte kullanilir. Bu kimyasallar ¢alismada kullanilmig kimyasallarin niteligine gore 1slaticy, hidrosiilfit veya
hipoklorit maddelerinden uygun olan bir ya da birkagc1 olabilir. Flottenin sicaklig ihtiyaca gore diisiik veya yiiksek
olabilir. Temizleme siiresi 15-60 dakika araliginda tercih edilebilir. Bu sekilde makinede kalan boyar madde ve
kimyasal maddeler uzaklastirilmis olur (Polyesterde 130-140 °C, 60 dakika). islemler sonrast filtre kontrolii yapilir.
Ihtiya¢ durumunda filtre degistirilir.

Kumasta, makine yiizeyinin piiriizsiiz olmamasindan dolay: herhangi bir hasar olup olmadig1 kontrol edilir.
Eger kumasta yiizeyden dolay1 herhangi bir hasar varsa makinenin yiizey kontrolii ve temizligi yapilr.

Makine yiiksek basingta ¢aligtig1 i¢in boru baglant: yerlerindeki emniyet contalar: zamanla aginir. Contalarin
periyodik olarak (1, 3, 6 ay) kontrolleri yapilmali ve contalar degistirilmelidir. Ayrica ¢alisma sonrast ilave tanki ve
makine cevresi de temizlenmelidir.
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21.UYGULAMA  JET BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA YAPMA

2 ders saati

Yonerge: Polyester kumas: asagida verilen recete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak jet boya-
ma makinesinde boyayimiz (Sekil 2.1).

Regete Polyester Kumas X kg
Banyo Orani 1/8
Kirik Onleyici 0,5 g/l
Dispergator 1g/l
Egalize Maddesi 1g/l
Asetik Asit 0,5 g/l
Disper Boyar Madde % x
Sicaklik 130 °C
Siire 120 dk.
Gnee 30-45 dk.
k:
E 1°C/dk.
]
£z
= =
g 70°C
l £
@2
50 °C T
Boyar maddeyi
5 dk. ¢ektir.

Sekil 2.1: Polyester kumasi dispers boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler

« Eldiven  Dikis makinesi

« Onliik « Boyar madde

o Gozluk o Yardimci kimyasallar
o Maske o pH metre

o Koruyucu ayakkab:
o Kumas

o Jet boyama makinesi
o Kanca

o Miknatis
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Islem Basamaklari
1. Issagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar saglayiniz.
Kumasin ucunu yakalayarak boyama makinesine yiikleyiniz.
Kumasgin ucunu kanca ile kapak disina ¢ikariniz.
Kumas u¢larini birlestiriniz.
Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapiniz.
Boyanacak mamul miktarini ve su/boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programatoriine giriniz.

Programatore ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlari giriniz.

2PN e o B

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

—
(=]

. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar ilave tankinda hazirlayarak boyama
kazanina dozajlayiniz.

11. Makineyi ¢aligtiriniz.

12. Calisma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
13. pH ol¢iimii yapiniz.

14. Numune aliniz.

15. Kumasin ucunu bulduktan sonra kumasi disar1 ¢ikariniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Jet Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan él¢titlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

1. Issaghg ve giivenligi kurallaria uyar. 5
2.  Makinenin ¢alismast i¢in giivenli sartlar1 saglar. 7
3.  Kumagin ucunu yakalayarak boyama makinesine yiikler. 5
4. Kumagin ucunu kanca ile kapak digina ¢ikartir. 5
5. Kumas uglarini birlestirir. 5
6. Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz ve basing ayarlarini yapar. 10
7. Boy?n?cak glamul miktarini ve su/ boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin progra- 10

matOrine girer.
8. Programatére ¢aligma diyagramina uygun olarak ayarlar: girer. 10
9. Makineye yeterli miktarda su alir. 7
10. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallari ilave tankinda ”

hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.
11. Makineyi ¢alistirir. 5
12. Caligma siiresince programatdriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 7
13. pH o6l¢limii yapar. 6
14. Numune alir. 6

15. Kumagin ucunu bulduktan sonra kumasi disari ¢ikarir. 5
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2.2. OVER-FLOW BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA

2.2.1. Over-Flow Boyama Makinesinin Calisma Prensibi

Over-flow kumag boyama makineleri, ¢ektirme yontemi ile diskontinii olarak tiip veya halat seklinde 6rme
ve dokuma kumas boyayan makinelerdir. Genellikle 6rme kumasglar boyanir. Flotte ve kumas boyama sirasinda
hareketlidir. Bu makinelerin basingli ve basingsiz tipleri mevcuttur. Basingli tiplerinde (HT over-flow) 140 °C sicak-
liga kadar ¢ikilabilir (Gorsel 2.15.a). Basingsiz tiplerinde, 98 °C’ye kadar ¢ikilabilen sicaklikta atmosferik basingta
boyama yapilabilir (Gorsel 2.15.b).

Gorsel 2.15.a: HT over-flow boyama makinesi Gorsel 2.15.b: Atmosferik over-flow boyama makinesi

Bu makineler yumusak akimli olarak da isimlendirilir. Bylece ¢ok ince ve hassas kumaglarin zorlanmadan
hareket etmesi saglanir. Kumas hareketi, sirkiilasyon pompasinin hareket ettirdigi flotte ve sevk ¢ikriginin destegi
ile saglanir. Flotte sirkiilasyon hizi ayarlanabilir. Bu hizin belirlenmesinde kumas cinsi, gramaji, boyar madde yapist
gibi faktorler etkendir. Ornegin, hassas dokulu bir kumas i¢in diisiik hiz tercih edilmelidir.

Over-flow boyama makinesinde kumasin akig1 bir jet yardimu ile degil sadece flottenin normal akis1 ile sagla-
nir. Kumas, boyama teknesinden ¢ikrik araciligiyla ¢ikar ve buradan da tagima borusuna girer. Tasima borusu huni
seklindedir. Boyama flottesi, besleme borularindan bu huni bi¢imindeki tasima borusunun etrafindan beslenir.
Huninin daralan kisminda hizi artan flotte beraberinde kumasi da siiriikkler. Buradan gegen kumas, tekrar tekneye
yigilir. Kumas hareketini ¢ikrik denilen diizenek saglar, tasima borusu da bunu destekler.

Pamuk, viskon, yiin, akrilik ve karigim (pamuk/poliakrilonitril, yiin/poliakrilonitril vb.) kumaslarin ve triko-
tajlarin boyanmasinda ve 6n islemlerinde kullanilir.

Over-Flow Boyama Makinesinin Avantajlar1
« Islem siiresi ve sicaklik istenildigi gibi ayarlanabilir.
o Az yer kaplar.
« Flotte orani (1:4-1:10) distktur.
o Flotte ve kumasin birlikte hareket etmesi sonucu yogun flotte temasiyla diizgiin boyama gergeklesir.
o Bag-son farky, kanat farki, migrasyon gibi boyama hatalar1 olmaz.

o Yumugak akimli olmasi nedeniyle kumas tizerindeki etki yumusaktir, bu da yiizey titylenmesinin olusma-
sina engel olur.

o Kumasin kendi kendine siirtiinmesi diisiik oldugu icin kesikli (kisa) liflerden iiretilen kumaslarin boyan-
mast i¢in ¢ok uygundur.

o Makine ¢ok amagl (6n terbiye islemleri, boyama iglemleri, ard islemler) olarak kullanilabilir.

Over-Flow Boyama Makinesinin Dezavantajlar1

o Kumagin doku, siklik ve kalinligina bagl olarak boyamada yetersiz niifuziyet ve abraj (dalgali boyama)
olusur.
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o Kumag, makinede halat halinde islem gordigiinden kirik olusma riski vardir.

o Jet makinelerine kiyasla hiz1 diigtiktiir.

o Flotte hizi ile ¢ikrik hizi uyumlu olmadiginda kumasin ¢ikriga sarilmasi ya da asir1 gerilmesi, hatta dikis
yerlerinden kopmasi gibi sorunlar ortaya cikabilir.

o Makineye mamul doldurma ve bosaltma zahmetlidir.

« Islem siiresi, 1s1tma, sogutma, doldurma ve bosaltma iin gegen siire uzundur.

2.2.2. Over-Flow Boyama Makinesinin Kisimlar1

Over-flow boyama makinesi su kistmlardan olusmaktadir (Gorsel 2.16).

o Kumas yiikleme ve bosaltma aparati o Is1 degistirici (esanjor)
o Sirkiilasyon pompasi o Govde
o Kumas sevk ¢ikrigi (haspel)  Tasima borusu
» Boyar madde-kimyasal madde hazirlama ve ilave tanki o Programator
Sevk ¢ikrigi

Kumas yiikleme
\ bogaltma aparati \

Tasima borusu

\

Govde

Is1 degistirici

Tlave tanki

\

Sirkiilasyon pompasi

Gorsel 2.16: Over-flow boyama makinesinin kisimlar:

Kumas Yiikleme ve Bosaltma Aparati
Kumasin makineye yiiklenmesi ve makineden bosaltilmasi amaciyla hareketinden faydalanilan ve kumasa
yon veren kisimdir (Gorsel 2.17).

Gorsel 2.17: Kumas yiikleme ve bosaltma aparati
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Sirkiilasyon Pompasi

Over-flow boyama makinelerinde kumasin hareketi, kumag sevk ¢ikrig: ve flotte hareketi sayesinde gercekle-
sir. Flottenin hareketini sirkiilasyon pompasi saglar (Gorsel 2.18). Pompanin hizi ve devri flottenin hareketliligini
dolayisi ile boyar maddenin elyafa gekis hizin1 dogrudan etkiler. Sirkiilasyon pompasinin ve haspelin hizlar1 uyum-
lu olmalidir. Aksi durumda kumas gerilebilir ve haspele sarilabilir.

Kumas Sevk Cikrig1 (Haspel)

Kumas sevk ¢ikrigy, sirkiilasyon pompasiyla birlikte kumasin makine igindeki hareketini saglar. Sevk ¢ikrigi-
na haspel adi da verilir (Gorsel 2.19). Cikrik, kumasin fazla gerilime maruz kalip yipranmamasi icin hareketine
yardimci olur ve tagima borusuna sevkini saglar. Kumagin makine icerisinde dakikada atacag tur sayusi, ¢ikrik ve
sirkiilasyon pompasi ile ayarlanir. Kumas hiz1 45-300 m/dk.ya ¢ikabilir. Farkli ham maddeden iiretilen kumaslarda

hiz da farkli olmalidir.
Kumas
< sevk
¢ikrig
Gaorsel 2.18: Sirkiilasyon pompasi Gaorsel 2.19: Kumas sevk ¢ikrigi

Boyar Madde-Kimyasal Madde Hazirlama ve ilave Tanki

Makine govdesinin yaninda bulunan ilave tankinda boyar madde ve diger kimyasal maddeler hazirlanir, ma-
kinenin igine bu tanktan dozajlamalari yapilir (Gérsel 2.20). ilave tankinin iginde endirekt 1sitma sistemi vardir ve
bu sistem ile flotteye ilave edilecek maddeler 1sitilir, mikser yardimi ile karistirilir ve makineye pompalanir. Bunun
disinda boyar madde ve kimyasal maddeler laboratuvarda hazirlanip bilgisayar sistemi ve dozaj pompalar1 yardi-
miyla da makinelere ilave yapilabilir.

Gorsel 2.20: Boyar madde-kimyasal
madde hazirlama ve ilave tanki
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Boyama iglemi siiresince makine igerisinde sirkiile eden
flottenin hizli bir sekilde 1sitilmasini ve sogutulmasini saglar
(Gorsel 2.21). Makinenin yaninda ve dikey durumda bulunur.
I¢inden flottenin ve buharin ayri olarak getigi, birbirlerine en-

Is1 Degistirici (Esanjor)

direkt temas eden iki bélme vardir. Isitma-sogutma hizi, buhar
ile suyun temas ettigi yiizeyin biiyiikliigiine ve buharin sicakli-
gina gore degisir. Tl
degistirici
Govde
Flotte ve haspel tarafindan dondiiriilen kumasin katlan-
mis halde yigilarak flotte ile temasta oldugu ve boyama stiresi- Gorsel 2.21: Isi degistirici (esanjor)

nin gogunu gecirdigi kisimdir (Gorsel 2.22). Tagima borusun-
dan gegen kumas, sonraki turlar i¢in banyo igerisinde gévdede
bekler. Yigilma esnasinda kumasta diigiim olusmamasi igin
pastallama (salinma) sistemi kullanilir. Gévde paslanmaya
dayanikly, piiriizsiiz gelikten yapilmistir. Piriizsiiz makine yii-
zeyinde siirtiinme kuvvetinin az olmasi, gévde icinde yigilan
kumagta abrajli boyamalara neden olacak diigiimlenmenin

meydana gelmesini engeller. Tasima
borusu

Tasima Borusu

Flotte teknesinden sevk ¢ikrigi araciligiyla ¢cikan kumas,
daralan bir boru igerisine girer. Bu boru kismina tagima boru-
su denir (Gorsel 2.22). Tasima borusunun gorevi, sadece ku-
magi tasimak degil bununla birlikte flotte ve kumagin yogun bir
sekilde temas etmesini saglamaktir. Boylece etkili ve diizgiin
bir boyama meydana gelir.

Govde

Gorsel 2.22: Govde
Programator

Makinenin, yapilacak islemin ¢aliyma diyagramina uygun sekilde programlanmasi, programin baslatilmast,
uygulanmas, takip edilmesi ve gerekli goriildiigiinde programlarda degisiklik yapilmasini saglayan bilgisayar kont-
rollii, otomatik cihazdir (Gorsel 2.23).

Gorsel 2.23: Programator
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2.2.3. Over-Flow Boyama Makinesinin Programlanmasi

Over-flow boyama makinesinde boyama iglemi farkli otomasyon derecelerinde gergeklestirilebilir. Tam oto-
matik boyahanelerde kimyasallarin ve boyar maddelerin hazirlanmasi ve beslenmesi, makinenin yiiklenmesi ve
bosaltilmasi ve boyama degiskenlerinin (6rnegin miktar, 1sitma ve dozajlamanin istenen hizda yapilmasi, pH, si-
caklik, vs.) uygulanmasina kadar tiim adimlar bilgisayar kontroliiyle saglanir. Manuel ¢aligmada boyar madde ve
kimyasallarin dozaji ve beslemesi elle yapilir.

Over-flow boyama makinesinde otomatik kontrol programatorle saglanir (Gorsel 2.23). Isletmede uygula-
nan boyama islemlerinin programlari sorumlu kisi tarafindan programatore yiiklenir ve kaydedilir. Gerektiginde
programlarda manuel olarak degisiklik yapilabilir. Programator ile makinede boyama diyagramu takibi ve kontroli,
boyar madde ve kimyasallar1 1s1tma, karistirma ve dozajlama kontrolii, flotte doldurma ve bogaltma vanalarinin
kontrolii, 1sitma ve sogutma sistemi kontrolii, ¢ikrik ve flotte sirkiilasyon hiz ayarlar1 yapilabilir. Makinede ger-
ceklestirilecek biitiin islemler, numaralandirma sistemiyle ya da isim verilerek (6rnegin reaktif boyama, indantren
boyama vb.) kaydedilmis durumdadir.

2.2.4. Over-Flow Boyama Makinesinin Calistirilmasi

Makinenin programatoriinden uygulanacak boyama programi secilir. Makineye kumasla birlikte su da alina-
rak ¢alismaya bagslanir. Halat formundaki kumagin ucu uzun bir boru ya da kilavuz ip yardimu ile ¢ikriga uzatilir.
Kumas, ¢ikrik ve flotte hareketi ile makineye doldurulur. Kumagin makinedeki ucu digariya alinir, bast ve sonu
birbirine dikilerek 6n islem ve boyama iglemine hazir duruma getirilir. Programatorde sicaklik, baslangi¢ seviye-
sine getirilir. Regeteye uygun olarak hazirlanan ve boyama diyagramina gore sirasi gelen kimyasal maddeler ilave
tankina eklenir. ilave tankindaki kimyasallarin makineye dozajlamasi yapilir. Flotte miktar1 ve sirkiilasyon hizi,
programa gore otomatik olarak ayarlanir.

Programator, boyar madde veya kimyasal madde ilave edilmesi gerektiginde uyari sesi verir. Makineden so-
rumlu is¢i uyar: sesini duydugunda gerekli ilaveleri, ilave tankinda hazirlar ve makineye dozajlanmasini saglar.
Boyama islemi ve ard islemleri sona erdiginde kumasgin birbirine eklenen uglari bulunur. Dikilen uglar sokiiliir

ve bosta kalan uglardan biri bosaltma aparatina verilerek boyanmis kumas makineden ¢ikarilir.

Diizgiin bir boyama sonucu alabilmek i¢in 6n islemlerden baslayarak boyama ve ard islemleri sirasinda gerekli
takip ve kontroller mutlaka yapilmalidir. Islemler siiresince yapilmasi gereken kontroller sdyledir: pH kontrolii,
sicaklik kontroli, flotte kontrolii ve renk kontrolleridir.

pH Kontrolii: Boyar madde ilave tankinda hazirlanip ana kazana gonderildikten ve tiim kimyasallar ilave edildik-
ten sonra makinedeki flotteden bir miktar alinip pH metre ile 6l¢iim yapilir.

Sicaklik Kontrolii: Boyama programina uygun olarak programatérden sicaklik kontrolii yapilir. Boyar maddenin
materyale ¢ekisine sicakligin etkisi bityiiktiir, bu nedenle boyama sicakliginin kontrol edilmesi sarttir.

Renk Kontrolii: Boyama sonrasi ve ard islemler sonrasi olmak {izere iki defa renk kontrolii yapilir. Kumastan kii-
¢itk bir par¢a (numune) kesilir, yikanip kurutulduktan sonra istenilen renk ile kargilagtirilir.

Flotte Kontrolii: Makinedeki flotte oraninin istenilen seviyede tutulmasi i¢in programatdrden kontrol edilir.

2.2.5. Over-Flow Boyama Makinesinin Islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

Koyu renk boyama yapilmis ise makine i¢inin mutlaka yikanmasi gerekir. Bu adim, bir sonraki islem agik renk
boyama ise diizgiin bir boyama elde etmek i¢in 6nemlidir. Makinenin igi kilavuz bez kullanilarak 1slatici-hidro-
stilfit-hipoklorit gibi temizleyici maddelerden biri veya birkacindan olusan flotte ile diisiik veya ytiksek sicaklikta
15-60 dakika ¢alistirilarak yikanir.

Kumasta, makinenin i¢ yiizeyinden dolay1 herhangi bir hasar varsa yiizey kontrolii ve temizligi yapilmali.
Islemler sonrasinda da makine gevresinin ve ilave tankinin temizligi yapilmalidir.
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OVER-FLOW BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA Siire

2.2. UYGULAMA
YAPMA 2 ders saati

Yonerge: Pamuklu kumagi asagida verilen recete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak over-flow
boyama makinesinde boyayiniz (Sekil 2.2).

Recete %100 Pamuklu Kumas X kg

Banyo Orani 1/10

Islatict 0,5 g/l

Reaktif Boyar Madde % 2

Sodyum Kloriir (Tuz) 50 g/l

Sodyum Karbonat (Soda) 6 g/l

Sicaklik 60 °C

Stire 60 dk.

60 °C
pH 8 60 dk.

Islatica v 3. adim
Boyar madde 4. adim
Sodyum kloriir 30 dk.
Sodyum karbonat 1 °C/dk.
Kumas

30°C %, el Bosaltma

Durulama
l Néotralizasyon
1. adim
10 dk.

Sekil 2.2: Pamuklu kumasi reaktif boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Ara¢ Gere¢ ve Makineler

o Eldiven o Yardimci kimyasallar
« Onliik o pH metre

o Gozlik

o Maske

o Koruyucu ayakkab:

o Kumas

 Over-flow boyama makinesi
o Kanca

o Dikis makinesi

o Boyar madde
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10.

11.
12.
13.
14.
15.

11.
12.
13.
14.
15.

Islem Basamaklari

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar1 saglayiniz.

Kumasin ucunu yakalayarak boyama makinesine ytikleyiniz.

Kumasin ucunu kanca ile kapak disina ¢ikariniz.

Kumays uglarini dikis makinesi ile dikiniz.

Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik ve hiz ayarlarini yapiniz.

Boyanacak mamul miktarini ve su/boyama ¢ozeltisi miktarin1 makinenin programatdriine giriniz.
Programatore ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlari giriniz.

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar ilave tankinda hazirlayarak boyama

kazanina dozajlayiniz.

Makineyi ¢aligtiriniz.

Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
pH ol¢iimii yapiniz.

Numune aliniz.

Kumagin ucunu bularak kumagi disar1 ¢ikariniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Over-Flow Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan

olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 7
Makinenin ¢alismast i¢in giivenli sartlar: saglar. 7
Kumasin ucunu yakalayarak boyama makinesine yiikler. 5
Kumagin ucunu kanca ile kapak digina ¢ikartir. 5
Kumas uglarini dikis makinesiyle diker. 5
Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik ve hiz ayarlarini yapar. 10
Boy?nilcak @amul miktarini ve su/boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin progra- 10
matorine girer.

Caligma diyagramina uygun olarak ayarlar1 programatore girer. 10
Makineye yeterli miktarda su alir. 7
Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar1 ilave tankinda 7
hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.

Makineyi ¢aligtirir. 5
Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 7
pH o6l¢timti yapar. 5
Numune alir. 5
Kumas ucunu bularak kumasgi digari ¢ikarir. 5
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2.3. HT HASPEL BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA

2.3.1. HT Haspel Boyama Makinesinin Calisma Prensibi

HT Haspel boyama makineleri ¢ektirme yontemi ile kesikli olarak ¢aligan makinelerdir (Gorsel 2.24). HT
(High Temperature) sartlarinda yani yiiksek sicaklik (130 °C) ve basing (4-5 bar) altinda ¢aligilir. HT Haspel ma-
kinesi, bir boyama teknesi ve bu teknenin {ist kismina kumagin taginmas i¢in monte edilmis bir ¢ikriktan olusur.
Makine igerisine alinan kumagin basi ve sonu birbirine dikilir ve ¢ikrik yardimryla uzun siire boya banyosu igerisin-
de sirkiile ettirilir. Cikrigin buytikliigiine gore birka¢ kumas yan yana boyanabilir. HT haspellerinde haspel, buhar
tanki olarak tasarlanmigtir.

Gorsel 2.24: Haspel boyama makinesi

HT Haspel Boyama Makinesinin Avantajlari
« Haspel boyama makinesi ve makinenin ¢aligma prensibi ¢ok basittir.
« Haspel boyama makineleri yas islemler icin uygundur.
 Haspel boyama makinesi, halat halinde boyama isleminde burusmaya dayanikli hemen hemen her kumas
tird i¢in uygundur.
« Haspel tizerine uygulanan gerilim, jigger boyama makinesinden daha az oldugu i¢in boyanmis malzeme-
nin tutumu daha dolgun olur.

» Haspel boyama makinelerinde boyanmis kumaslarin goriiniimi temiz ve piiriizsiizdiir.

HT Haspel Boyama Makinesinin Dezavantajlari

« Toplu boyama islemleri; kirpma, dikis, halat agma, farkli lotlar i¢in ayr1 ayr1 yiikleme ve bosaltmaya ihtiyag

duyar.

« Kumas, halat formunda boyandig: icin 6zellikle agir dokuma kumaslar, ince ve hafif sentetiklerde kirisiklik

izlerine neden olabilir.

HT Haspel boyama makinesi, 6zellikle 6rgii ve tufting tiriinlerin boyanmasinda kullanilir. Ayni zamanda agik
en hélinde gergin bir durumda boya banyosundan gegirilirken hasar gérme riski yiiksek olan pamuklu kumaslarin
boyanmasinda da tercih edilir. Giiniimiizde HT haspel boyama makinesinin yerini jet ve over-flow makineleri
almugtir.
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2.3.2. HT Haspel Boyama Makinesinin Kisimlar1

HT haspel boyama makinesi su kisimlardan olusur (Gorsel 2.25, 2.26):
o Kumays ylikleme ve bosaltma aparati

o Cikrik (haspel) ve tastyic silindir

o Is1degistirici (esanjor)

o Boyama teknesi

o Sirkiilasyon pompasi

o Filtre

o Ilave tanki

Haspel

Yiikleme
bogaltma
Unitesi

Boya banyosu < Kumas

1

Programator Boyama Ll:;’:n .

kazani

Gorsel 2.25: HT Haspel boyama makinesi ve sematik diyagrami

Dozaj
Nozzle —> hatt1
Buhar vanasi ——————> l
Is1
/ degistirici
flave
kazani
Flotte —>
Dozajlama
T pompast

T Ana

Drenaj pompa

Gorsel 2.26: HT Haspel boyama makinesinin kistmlar1
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Kumagin makineye girisinde ve ¢ikiginda diizglin bir sekilde ilerlemesi i¢in kumaga hareket ve yon veren
kisimdr.

Kumas Yiikleme ve Bosaltma Aparati

Cikrik (Haspel) ve Tastyic Silindir

Kumagin makine icinde hareketini saglayan sentetik ve sentetik karigimli kumaslarin boyanmasi igin oval
sekilde olan kisma ¢ikrik adi verilir. Cikrik, kumast 50-80 m/dk. hizla dondiirebilir. Tastyici silindir, kumasi ¢ikriga
ileten ve kumasa yon veren kisimdir (Gorsel 2.27).

Gorsel 2.27: Cikrik
Is1 Degistirici (Esanjor)
Islem esnasinda makine igerisinde bulunan flottenin hizli sekilde 1sitilmasini ve sogutulmasini saglar. Maki-
nenin yaninda yatay durumda bulunur. Iginde iki bélme vardir. Flotte ve buhar ayr1 olarak gegmektedir. Birbirine

endirekt olarak temas eder. Isitma hizi, buhar ile suyun temas ettigi yiizeyin bityiikliigiine ve buharin sicakligina
gore degisir.

Boyama Teknesi

Cikrik tarafindan dondiiriilen kumagin katlanarak yigildigi ve boyama zamaninin ¢ogunu gecirdigi kisimdir.
Paslanmaz ¢elikten yapilir. Boyama teknesinin sentetik ve sentetik karisimli kumaglar i¢in derinligi az, eni genistir.
Bunun nedeni kirigiklik riskini azaltmak ve abrajli boyamanin 6niine ge¢mektir.

Sirkiilasyon Pompasi

HT haspel boyama makinelerinin ¢ogunda kumasla birlikte flotte de hareket ettirilmektedir. Flottenin dolasi-
mini1 saglayan kisim sirkiilasyon pompasidir. Sirkiilasyon pompast makinenin yaninda bulunur.

Filtre

Sirkiile eden flottenin etkin filtrasyonu, genis ylizey alanli bir sepet tipi filtre ile saglanir. Bu kisim, kumagtan
dokiilen tity ve elyafin islem sirasinda etkili bir bigimde toplanmasini saglar.

ilave Tank:

[lave tanki boyar madde ve diger kimyasallarin endirekt olarak 1sitilmasini ve mikser yardimu ile karigtirilma-
sint saglayan kisimdir. Burada hazirlanan boyar madde ve kimyasallar boyama kazanina dozajlanir. Boyar madde
ve kimyasal maddeler boyama laboratuvarlarinda hazirlanip bilgisayar sistemi ve dozaj pompalar1 yardimiyla da
makinelere ilave edilir.

2.3.3. HT Haspel Boyama Makinesinin Programlanmasi

HT Haspel kumas boyama makinelerinin biitiin béliimleri “programatér” ile tam otomatik kontrol edilebilir.
Programatére programlar, isletmede bulunun sorumlular tarafindan hafiza kartlari ile yiiklenir. Yeni nesil maki-
neler programatore internet baglantisi ile uzaktan erigim imkani sunmaktadir. Makine donaniminda bulunan tiim
fonksiyonlar yazilim kullanilarak yapilir. Gerekli durumlarda da manuel yapilir.



Programator cihazi ile otomatik yapilan kontroller sunlardir (Gorsel 2.28):
o Boyama diyagrami kontroli

o Boyar madde ve kimyasal madde dozajlama kontroli

« Flotte bogaltma ve doldurma vanalar1 kontrolii

o Isitma ve sogutma sistem kontrolii

o Cikrik (haspel) hizinin kontrola

Gorsel 2.28: Programator

2.3.4. HT Haspel Boyama Makinesinin Calistirilmasi

Boyama islemine baslamadan 6nce boyama programi programatére tanimlanir ve makineye su alinir. Kumas
makineye yiiklenir, iki ucu digimlenir veya dikilir. Baglat komutu verildiginde boyama grafigine gore boyama
islemi otomatik olarak gerceklesir.

Boyama grafigindeki sicaklik artisi, siirelere bagli olarak boyar maddelerin ve diger kimyasal maddelerin ilave
edilmesi igin programatér uyari sesi verir ve yapilmasi gereken islemi ekranda gosterir. Su, boyar madde, diger
kimyasal ilaveleri, sicaklik artiglari, basing ve siireleri programatorden kontrol edilir. Herhangi bir sorun hélinde
manuel olarak da miidahale edilebilir. Programatdre yiiklii olan programin disina ¢ikildiginda makine ses ve 151k
ile uyar: verir. Makinenin uyar1 vermesiyle gerekli miidahale yapilir.

Hatasiz boyamalar elde edebilmek i¢in 6n islemler, boyama ve ard islemler sirasinda gerekli takip ve kontroller
muhakkak yapilmalidir. HT Haspel boyama makinelerinin bazilarinda pH metre makineye entegredir ve progra-
matorden pH degeri goriilebilir. Eger makinede boyle bir cihaz yoksa islem devam ederken is giivenligi kurallarina
dikkat edilerek makinenin filtre kismindan flotte numunesi alinir ve pH 6l¢timii yapilir.

Boyama islemi esnasinda yapilmasi gereken kontroller sunlardir:

pH Kontrolii: Boyar madde, ilave tankinda hazirlanip ana kazana gonderildikten ve tiim kimyasallar ilave edilip
boyama flottesi hazirlandiktan sonra pH metre ile 6l¢tim yapilir.

Is1 Kontrolii: Boyama programina uygun olarak programatdrden 1st kontrolii yapilir.

Renk Kontrolii: Boyama sonras: ve ard islemler sonrasi olmak {izere iki defa renk kontrolii yapilir. Kumastan
kiigiik bir parca (numune) kesilir, kurutulur ve istenilen renk ile karsilastirilmasi i¢in sorumlu kisiye teslim edilir.

Flotte Kontrolii: Makinedeki flotte oraninin istenilen seviyede tutulmasi i¢in programat6rden kontrol edilir.
Basing Kontrolii: Basing kontrolii hem programatorden hem de makine iizerindeki manometre ile yapilir. Basing,
makine tarafindan ayarlanir fakat ¢alisma siiresince belli araliklarla kontrol edilmelidir.

Boyama islemi tamamlandiginda programa uygun olarak basing ve sicaklik istenilen degerlere gelir ve béylece
kumasi gikarmak i¢in makinenin kapag1 acilir. Kapak acildiktan sonra makinede top basi bulunur ve kesilir. Kumas
bosaltma ¢ikrigina verilir. Daha sonra arabalara doldurulur.



2.3.5. HT Haspel Boyama Makinesinin Islem Sonras1 Bakim ve Temizligi

Boyama makinelerinde islem sonrasi makine temizligi hem makinenin kullanimi hem de bir sonraki boya-
manin hatasiz ger¢eklesmesi i¢in olduk¢a 6nemlidir. Boyama ve ard islemlerin bitiminde koyu renk ¢aligilmig ise
makinenin i¢i, kilavuz bez ve iginde 1slatici, hidrosiilfit, hipoklorit gibi temizleyici maddelerden biri veya birkagi
bulunan flotte ile diisiik veya yiiksek sicaklikta 15-60 dakika galistirilarak kalan boyar madde giderilir. Boyama
islemi sonrasi filtreler kontrol edilerek temizlenir. Degistirilmesi gerekiyorsa degistirilir. Islemlerden sonra ilave
tanki ve makine ¢evresinin temizligi yapilmalidir.

Boya banyosunun uygun sicaklikta olmasi ¢ok 6nemlidir. Buhar veya diger yardimc1 makine pargalariin
diizenli ¢caligmasi saglanmalidir. Makine yiiksek basingta ¢alistig1 icin boru baglant: yerlerindeki emniyet contalar:
zamanla aginir. Bu contalarin periyodik bakiminin zamaninda yapilmasi gerekir.

Cikrigin hareketi kontrol edilmeli ve herhangi bir sorunu olmamalidir. Cikrik serbestce hareket etmelidir.
Boyama makinelerinde kontrol edilecek 6nemli noktalar sunlardar:

* Yag seviyesinin dogrulugu

o Borularda kalan havanin temizligi

+ Vanalarda sizint1 olup olmadig1

o Makinedeki valfler

o Panel kapaginin diizgiin calistig1 ve filtrelerin temiz olup olmadig:

o Elektrik kabinindeki téim kablolar:

o Elektrik kabininin diizgiin kapatilip kapatilmadig:

« Kontrol sisteminin dogru ¢alisip calismadigy

« Makineyi calistirip bir doldurma ve bosaltma islemi gerceklestirilmesi

o Islem tamamlandiktan sonra bir 1s1 6lger ile kabinin bir giinliik sicaklik grafiginin olusturulmast

Bakim, bir makinenin veya bilesenin arizalanmasini 6nlemek veya makinenin ¢aligmasiyla yaganan normal
ekipman bozulmasini onarmak amaciyla makineyi diizgiin ¢alisir durumda tutmak i¢in yapilan islemdir.

Bir boyama makinesinin genel bakim tablosu (Tablo 2.1) su sekildedir:

Tablo 2.1. Tekstil Boya Makineleri Bakim Tablosu

Makine Ad1  Par¢a Adi Bakim Tiirii  Gerekli Zaman Marka Ulke  Kullanim Siiresi
Kelebek valf Degistir 30 dk. X X 3yl
Pneumatic o-ring Onar 2 saat X X 2,5yl
Buhar vanasi Degistir 30 dk. X X 2,5y1l
Sogutma valf Degistir 3,5 saat X X 3yl

Kumas

Boyama Is1 degistirici Onar 2 glin X X 15 y1l

Makinesi
Giivenlik valf Onar 2 saat X X 2y
Buhar kapani Degistir 2 saat X X 3y1l
Hava tinitesi Degistir 30 dk. X X 3-6 ay
Disliler ve kayislar Degistir 1 saat X X 4yl




'%grenme (;ektirme Yontemine G

HT HASPEL BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA

2.3. UYGULAMA

Yonerge: Polyester (PES) kumasi asagida verilen regete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak HT

YAPMA

Haspel boyama makinesinde boyayiniz (Sekil 2.3).

Regete Polyester Kumas X kg
Banyo Oram 1/6
Dispers Boyar Madde X
Asetik Asit 0,5 g/l (pH 4,5-5,5)
Kirik Onleyici 1,5 g/l
Egalize Maddesi 1,5¢g/1
Dispergator 1,5g/l
Sicaklik 130 °C
Siire 120 dk.

Siire

2 ders saati

v
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o
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3
~
ja=]
S o
3
o ] o
P E o5 B 130°C
g < B % 30 dk.
) = 3 g
¥ < B’ A 1 °C/dk.
\ \ \ \ 1°C/dk.
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80°C

Sekil 2.3: Polyester kumasgi dispers boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler

Eldiven o HT haspel boyama makinesi
Onliik « Boyar madde

Gozluk o Yardima kimyasallar

Maske o pH metre

Koruyucu ayakkab:




Islem Basamaklari
1. Issagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar saglayiniz.
Kumasg1 makineye yerlestiniz.
Boyama makinesinin kapagini sikica vidalayiniz.
Sicaklik, hiz ve basing ayarlarini boyama islemi uygulanacak mamule gore yapiniz.
Boyanacak mamuliin miktarini ve su/boyama ¢6zeltisi miktarint makinenin programatdriine giriniz.
Programatore ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlari giriniz.

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

2PN e o B

Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar: ilave tankinda hazirlayarak boyama
kazanina dozajlayiniz.

10. Guvenligi sagladiginizdan emin olunca makineyi ¢aligtiriniz.

11. Calisma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
12. Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak pH 6l¢iimii yapiniz.

13. Boyama islemi sonlandiginda numune alip kontrol ediniz.

14. Kumas: makineden tasiyiciya ¢ikariniz.

15. Mamuli kurutunuz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“HT Haspel Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 7
2.  Makinenin ¢alismast i¢in giivenli sartlar1 saglar. 7
3. | Kumagi makineye yerlestirir. 6
4. Boyama makinesinin kapagini sikica vidalar. 7
5. | Sicaklik, hiz ve basing ayarini boyama islemi uygulanacak mamule gore yapar. 7
6. Boyﬁn?cak Tnamuh’in miktar1 ve su/boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin progra- 7

matdriine girer.
7.  Programatore ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlar girer. 7
8. Makineye yeterli miktarda su alir. 6
9. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar: ilave tankinda 6

hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.
10. Guvenligin saglandigindan emin olunca makineyi ¢alistirir. 8
11. Caligma siiresince programatdriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 6
12. | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyarak pH 8l¢iimii yapar. 8
13. Boyama islemi sonlandiginda numune alip kontrol eder. 6
14. Kumag1 makineden tasiyiciya ¢ikarir. 6
15. Mamulii kurutur. 6
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2.4. HT JIGGER BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA

2.4.1. HT Jigger Boyama Makinesinin Calisma Prensibi

HT Jigger boyama makineleri, ¢ektirme yontemi ile diskontinii olarak ¢aligan boyama makineleridir. HT
Jigger kumas boyama makineleri; 100 °C tizeri sicakliklarda ¢ektirme yontemi ile polyester ve karigimlari, naylon,
viskon ve pamuklu kumaslar: sabit gerginlik ve sabit hizda diskontinii olarak boyama imkén: sunan makinelerdir.
Kumasin agik en halinde boyanmasi isleminde kullanilir (Gorsel 2.29 ve 2.30).

Gorsel 2.29: HT Jigger boyama makinesinin énden gorintimii

Gorsel 2.30: HT Jigger boyama makinesinin arkadan gorinimi



Temel olarak HT Jigger boyama makinesi bir boyama teknesi ve iki adet sarg: silindirinden (dok) olugmakta-
dir (Gérsel 2.31). Ilk silindire sarilan kumas, tekne igerisindeki iki kilavuz silindir yardimiyla ve gergin bir sekilde
once boya banyosuna sonra diger sargi silindirine iletilir. Tiim kumas flotteden gegirilip silindire sarildiktan sonra
silindirler ters yonde hareket ettirilir. Kumas tekrar flotte icerisinden gegirilerek ilk silindire sarilir. Silindire sarilt
olan kumas partisinin tamaminin flotte icerisinden gecip diger sarg: silindirine sarilmasina pasaj denir. Birkag
pasajdan sonra flotte, kumasa ¢ektirilmis olur. Bu durumda boyar madde kumasa esit sekilde dagilmis ve fikse
olmustur. Jigger makinesinin biiytikliigiine gore uzunlugu birkag bin metreyi bulan kumas partileri boyanabilir.

Gorsel 2.31: HT Jigger kumas boyama makinesi sarg silindirleri

Kumagin flotte icerisinden gegisi sirasinda kumas yeterli
miktarda boya banyosunu alir ve flottenin fazlasi boyama kaza-
nima doner. Bu esnada yeterli miktarda boyar madde kumasta
tutulur. Kumasin banyodan ¢ikip silindire sarilmasi esnasinda
boyar madde kumasa niifuz eder. Boyar maddenin kumasa
baglanmas1 boya banyosunda degil kumas silindirlerdeyken
gergeklesir. Ciinkii kumasin boyama banyosunda kaldig: siire
kisadir. Boyamanin diizgiin olmasi i¢in sarg silindirlerinin hiz1
islem siiresince ayni olmalidir.

Kumagin boya banyosu ile temasini arttirmak i¢in boyar
madde piiskiirtme tertibati bulunan HT jigger boyama maki-
neleri de vardir. Kumas bu tertibattan gecerken én ve arka yii- ~ GOrsel 2.32: HT Jigger boyama makinesinde boyar
ziine boyar madde puskiirtiilmektedir (Gorsel 2.32). madde pliskiirtme tertibat

HT Jigger boyama makinelerinde diizgiin boyama elde edebilmek i¢in boyama siiresince kumas gerginliginin
ve gecis hizinin sabit kalmasi ¢ok 6nemlidir. Lifleri fazla sisen ve sargilarda birbirine fazla baski yapan kumaslarda
gerginlik ayarlarinin diizgiin yapilmamasindan dolay aga¢ kabugu gériiniimlii istenmeyen bir efekt olusur. Buna
moire efekti (muare) denir.

Kumas, silindirlere sarilirken kenarlarinin st tiste gelmesine dikkat edilmelidir. Kumag kenari rulodan tas-
mamalidir. Aksi halde boyamada ciddi sorunlar olusur. Hatali sarim nedeni ile kumasg kenarinin bir kismi rulodan
cikarsa agikta kalan bu kisim sonraki pasajda daha fazla boya alir. Sonug olarak kumasin kenar kismi kumasin
ortasindan daha koyu boyanmuis olur.

HT Jigger Boyama Makinesinin Avantajlari
o Boyama siiresi kisadur.
+ Kumasta kirigiklik veya kirik izi olmaz.

o Makine, 1:5-1:6 gibi distik flotte orani ile ¢aligir. Bu nedenle boyamada daha az enerji ve kimyasal kulla-
nilir.

 Halat halinde kirigmaya meyilli kumaslar bu makinede agik en héalinde boyanur.
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HT Jigger Boyama Makinesinin Dezavantajlari

2.4.2.

Bu makine disiik flotte orani ile ¢alistig1 i¢in sadece boyar madde ¢ekme 6zelligi az olan kumaslar i¢in
uygundur.

Orgiiler, krepler, diiz krepler, ag kumaglar, elastomerik ¢ozgiiler ve diger basinca duyarli kumaslar bu ma-
kinede boyanamaz.

Cozgii yoniinde yiiksek gerilim uygular. Bu nedenle kumas %5% kadar yiiksek bir oranda uzayabilir; bu da
ytkama sirasinda kumagin boydan ¢ekmesine, ¢6zgii kivriminin ve kumag eninin azalmasina neden olur.

Diisiik flotte oran1 yikamayu zorlastirir.

Cok az mekanik hareket vardir ve boyamadan 6nce kuvvetli yikamanin gerekli oldugu islemler igin uygun
degildir.

Bazi asetat ve naylon kumaslarda, silindirlere sarildiginda kumasgin yapisini basingla diizlestirdigi icin mo-
ire efekti veya su izleri olusabilir.

Kumasin kenarlarindan kumasgin ortalarina dogru gidildikge 1s1 farklilig1 veya kumasin silindirler tizerine
diizgiin sarilmamas: gibi nedenlerle boyanmis kumagin kenarlarindan orta tarafa dogru artan ton farklilik-
lar1 meydana gelebilir.

HT Jigger Boyama Makinesinin Kisimlar1

HT Jigger kumas boyama makinesi su kisimlardan olugsmaktadir (Goérsel 2.33):

L]

L]

L]

Kumas sargi silindirleri ve sevk silindirleri
Sirkiilasyon pompast

Boyama teknesi

Is1 degistirici (esanjor)

Yatay otoklav

Filtre

Boyar madde - kimyasal madde hazirlama ve ilave kazani

Sarg1
silindirleri
Yatay otoklav
Filtre
A
flave
kazani
T Isttici  Programatér Boyama  Piiskiirtme aparati
teknesi

Sirkiilasyon pompasi

Gaorsel 2.33: HT Jigger kumag boyama makinesinin kisimlar:
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HT jigger makinesinde iki adet sarg silindiri bulunmaktadir (Gorsel 2.34). Kumasin flotte igerisinden gergin
sekilde gecmesini saglayan silindirlere kilavuz silindirler denilmektedir. [lk sarg: silindirinden digerine kumasin
asir1 miktarda gerginlesmeden sarilabilmesi i¢in her silindiri digerinden bagimsiz olarak hareket ettirmek gerekli-
dir. Bu hareket mekanik veya elektrikli bir motor tinitesi ile gergeklestirilir.

Kumas Sarg Silindirleri

Sargi silindirleri paslanmaz gelikten yapilmaktadir. Boyama makinesinin markasina, modeline ve bitytikligii-
ne gore sargi silindirlerinin eni 700-1500 mm olabilir. Boyanacak kumas eni, sargi silindir eninden kiigiik olmalidur.
Sargi silindirlerinin hizi, 30-200 m/dk. arasinda degismektedir.

Sargi

silindirleri \

Kilavuz /

silindirleri

Gorsel 2.34: Sargi silindirleri

HT Jigger makinelerinde boyamada kanat farki denilen (kenar-orta-kenar farki) boyama hatas1 meydana ge-
lebilmektedir. Bu hata boyama sirasinda kumasin kenarlarinin st tiste gelmesi sonucu olusur.

Makineye kumas yiiklerken, yiikleme silindirini ve arka sarg: silindirini saga sola hareket ettirerek kumas
kenarlarinin iist {iste gelmeden ve potluk yapmadan sarilmasini saglayan kumas kenar kontrol sistemi kullanilmak-
tadir (Gorsel 2.35).

Gorsel 2.35: Kumag kenar kontrol sistemi
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Sirkiilasyon Pompasi

Flottenin makine igerisindeki sirkiilasyonunu, flottenin homojenligini ve piiskiirtme tertibatindan kumasa
aktarilmasini saglar. Programatér yardimiyla sirkiilasyon pompasinin hizi ayarlanabilir. Sirkiilasyon pompasi 2-4
bar arasi farkli basingla ¢aligabilir (Gorsel 2.36).

Gorsel 2.36: Sirkiilasyon pompasi

Boyama Teknesi

HT jigger makinelerinde kumas bir silindirden digerine gecerken icinde boya banyosu veya yardimci kimyasal
maddeler bulunan bir tekneden kisa siirede gegmektedir. Boyar maddenin kumas ile temasini ve kumasa baglan-
masint artirmak i¢in ¢ift tekneli makineler de tiretilmistir (Gorsel 2.37).

Gorsel 2.37: Cift tekneli HT Jigger boyama makinesi
Is1 Degistirici (Esanjor)

Sirkiilasyon pompast ile sirkiile edilen flottenin istenen °C/dakikada 1sitilmasini ve sogutulmasini saglar. Maki-
nenin yaninda dikey veya yatay olarak bulunur. Programatorden direkt veya endirekt kontrol edilebilir (Gorsel 2.38).

Gorsel 2.38: Sicaklik degistirici (esanjor)
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Sirkiile edilen flottenin etkin filtrasyonu, bityiik ylizey alanl sepet tipi bir filtre ile saglanir. Bu kisim, kumastan
dokiilen tity ve elyafin islem sirasinda etkili bir bicimde toplanmasini saglar. Makinede yatay veya dikey sekilde
bulunabilir (Gorsel 2.39).

Filtre

Gorsel 2.39: Filtre

Yatay Otoklav

HT jigger boyama makinelerinde sarg silindirleri, sevk silindirleri ve boyama teknesi yatay bir otoklav i¢inde-
dir. Otoklav bir ray {izerine hareket ettirilerek kapatilip agilmaktadir. Otoklav hareketi pnomatik sistemle saglanir.
Boyar Madde-Kimyasal Madde Hazirlama ve ilave Tanki

Boyar madde ve diger kimyasallarin makine igine istenen sira ve siirede dozajlanmas igin kullanilir. Flotteye
ilave edilecek kimyasal maddeler, buhar kazanlarindan gelen buhar veya makineden alinan sicak banyo ile tankin
icinde 1sitilir ve mikser yardimu ile karistirilarak makineye pompalanir. Makinelerde genellikle bir adet boyar mad-
de-kimyasal madde hazirlama ve ilave tank: vardir.

2.4.3. HT Jigger Boyama Makinesinin Programlanmasi

Guiniimiizde ¢ektirme yontemiyle kumas boyayan tiim makinelerde oldugu gibi HT Jigger makinesi de bilgi-
sayar kontrollii ¢alisma imkanina sahiptir. Makinedeki bir¢ok islem programator cihazi sayesinde otomatik olarak
yapilabilmektedir (Gorsel 2.40).

Gorsel 2.40: Programator cihazi ve monitor goriintimi




'%grenme Birim/

Sicaklik ve basing ayary, sarg: silindirleri hizi, kumas gerginligi, boyar madde ve kimyasal madde ilavesi, banyo
bosaltma ve doldurma gibi islemler programator ile yapilmaktadir. Boyanacak kumasg ve kullanilan boyar maddeye
uygun boyama grafigi hazirlanir ve isimlendirilir. Bu boyama adimlar1 programatore yiiklenir.

Isletmede devamli kullanilan boyama grafiklerinin sayis birkag tanedir. Kumas makineye yiiklendikten sonra
ornegin “Dispers Boyama” olarak isimlendirilen boyama, programatérden segilip baglat komutu verildiginde ma-
kine programda kayitli miktarda su alir, ytkama, asitleme, 6n islem, boyama, numune alma ve ard islemleri sirasina
ve siireye uygun olarak yapar. Kimyasal madde ve boyar maddelerin eklenmesi gereken zamanda uyari vererek ilave
edilmesini saglar.

2.4.4. HT Jigger Boyama Makinesinin Calistirilmasi

HT Jigger yaygin olarak polyester, poliamid ve bu liflerin pamuk ile karisimlarinin boyanmasinda kullanilir.
HT Jigger, 143 °C’ye (289 °F) kadar olan sicakliklarda ¢alisir ve sentetik kumaslari, ¢evreye zararli kimyasallar ol-
madan boyayabilir.

Tum HT jigger boyama makinelerinde kumas gerginligini dogru bir sekilde koruyan ve ¢ekmenin yani sira
uzamay1 kontrol eden tertibat bulunur. Bu, diizgiin boyamay: ve kirigikligin 6nlenmesini saglar.

Boyamalarin kontrollil bir sekilde yapilmasi i¢in programatériinde sicaklik, kimyasal maddeleri dozajlama,
flotte orani ve islem siiresi icin gelismis proses kontrol sistemi bulunduran makineler kullanilmalidir.

Kumasin makineye yerlestirilmesi icin ilk 6nce ana galter agilir. Daha sonra kumagi makineye ytklemek i¢in
otoklavin kapagi agilir. Doka sarilmis olarak gelen kumas, kilavuz kumasa dikilir. {lk sarg silindiri caligtirilarak bo-
yanacak kumags makineye yiiklenir (Gorsel 2.41). Kumas, ilk sarg: silindirinden digerine aktarilarak metraj l¢iicti
ile uzunlugu ol¢iiliir ve sonra tekrar ilk silindire aktarilir (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.41: Sargs silindirine kumagin sarilmasi ve Gorsel 2.42: Kumasin diger sargi silindirine aktarilmasi
makineye yliklenmesi

Boyama isleminde flotteden gegirilip diger sargi silindirine aktarilan kumas, yon degistirerek ilk silindire sar-
ma islemi i¢in flotte icerisinde bir stire kalir. Bu bekleme sirasinda flottenin igerisinde ne kadar uzunlukta kilavuz
kumasin kalacaginin belirlenmesi i¢cin metraj 6l¢iimii 6nemlidir.

Daha sonra ¢alisilmak istenen kumag ve boyar maddeye uygun olarak programatére yiiklenen program basla-
tilir. Programda genel olarak 6n 1slatma suyu alma, sirkiilasyon pompasini ¢alistirma, gerginlik, hiz ayarlari, flotte
miktar1 ve sicaklik ayarlari bulunur.

Programda ayarlar kayithi degilse gerekli ayarlar ve islemler manuel olarak yapilir. Program; kumasin 1slan-
mast i¢cin makineye su alir, bosaltir, kumas yeterince 1slaninca sirkiilasyon pompasini kapatir. Makineye su alir ve
sirkiilasyon pompasini tekrar ¢alistirir. Otoklav kapag: kapatilir ve 1s1 agilir. Programat6riin uyarilarina gore gerekli
kimyasal maddeler ve boyar maddeler ilave edilir veya otomasyondan makine kendisi alir.



Boyama islemi sonunda programa uygun olarak 6nce sicak-
lik daha sonra basing diiser, makine uyar1 verdiginde kapak agi-
lir. Silindirler durdurularak numune alma islemi gergeklestirilir.
Bekleme islemleri esnasinda boyar maddenin alt tarafta toplan-
mamast i¢in silindirler durdurulmaz ve kumasin hareketi devam
ettirilir (Gorsel 2.43). Bu isleme pandul bekleme ad: verilir. Daha
sonra boyama islemine devam edilir.

Boyama islemi bittikten sonra sirkiilasyon pompasi kapatilir
ve banyo bosaltilarak kumas ¢ikarma iglemine baslanir. Kumagin ~ GOr sel 2.43: Sargy silindirlerinde boyanan kumas

tamami arka sargi silindirine sarildiktan sonra dok sarma tertibatindan gegirilip doka sarilir.

islem Siiresince Gerekli Kontrollerin Yapilmasi

Boyama igleminin bagindan sonuna kadar gerekli kontrollerin yapilmas: diizgiin bir boyama yapmak i¢in
onemlidir.

pH Kontrolii: On terbiye, boyama, boya kasar1 ve nétralizas-
yon iglemleri sirasinda pH metre ile yapilan kontrollerdir. Boyar
madde ile kumas arasinda reaksiyon olusmasi ve boyar maddenin
kumasa baglanmasi i¢in flottenin belirli pH derecesinde olmasi
gerekir. pH kontroliiniin yapilmas: bu nedenle ¢ok énemlidir.

Is1 Kontrolii: Tiim islem asamalarinda 1s1 kontrolii yapilir. Boya-
ma kazani, otoklav i¢i ve ilave kazanindaki flotte sicakligi progra-
matorden kontrol edilebilir. Boyar maddenin materyale ¢ekisine
sicakligin etkisi bitytiktiir. Bu nedenle uygun boyama sicakligina
ulagilip ulagilmadiginin kontrol edilmesi gerekir.

Renk Kontrolii: Boyama islemi sonrasi ve ard islemler sonrasi
kumagtan numune alinip istenilen renk ile karsilagtirilarak renk
kontrolii yapilir.

Flotte Kontrolii: Makinedeki flotte miktarinin istenilen seviyede
tutulmasi boyama isleminin devamu igin gereklidir. Programator
ekranindan veya makinenin yanindaki 6l¢me skalasindan flotte
miktar1 kontrol edilir.

Basin¢ Kontrolii: Otoklav agilmadan basincin mutlaka digiiral-
mesi gerekir. Programatorden veya manometreden basing kont- Gorsel 2.44: Manometre
roli yapilir (Gorsel 2.44).

2.4.5. HT Jigger Boyama Makinesinin Islem Sonras1 Bakim ve Temizligi

Motor, ihtiyacimiz olan dogru devri korumak i¢in kontrol edilmelidir. Silindirin dogru hareketi; her serbest
silindir gerektigi gibi serbestce hareket etmelidir. Her ay elektrik panolar: ve motor temizligi, sanziman yag seviye
kontrolleri ve i¢ tambur bakimlar1 yapilmalidur.

Sargi silindirleri, makinenin i¢ kisminda bulunan sarg silindirleri ve diger silindirlerin yiizeyinin piriizsiiz
olmasi gerekir. Eger kumasta yilizeyden dolay: herhangi bir hasar varsa yiizey kontrolii ve temizligi yapilir.

Yiikleme ve bosaltma aparatlari, boyamada asir1 gerilim olmadan boyali kumasin diizgiin yiiklenmesi ve
boyanmis kumasin diizgiin bir sekilde ¢ikmasi kontrol edilmelidir.

Filtre, temizligi haftada en az bir defa yapilmalidir.

Tesisat ve tesisat elemanlari, kacak kontrolii makine bakimcilar tarafindan yapilmalidir.

Boyama ve ard islemlerin bitiminde koyu renk ¢alisilmis ise makinenin igi, klavuz bez ve i¢inde 1slatici, hid-

rosiilfit, hipoklorit gibi temizleyici maddelerden biri veya birkagi bulunan flotte ile diisiik veya yiiksek sicaklikta
15-60 dakika ¢alistirilarak kalan boyar madde ve diger kimyasallardan temizlenmelidir.
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Boyama iglemi sonunda yiikleme ve bogaltma aparatlari, sargi silindirleri, sevk silindirleri ve boyama kazani
temizlenmeli; 6nceki boyamadan kalan boyar madde ve lif kalintilarindan arindirilmalidir. Boyama islemi sonrasi

ilave tankinin ve makine gevresinin temizlenmesi gerekir.

Bir tekstil boya makinesi bakim tablosu su sekildedir (Tablo 2.2):

Tablo 2.2. Tekstil Boyama Makineleri Bakim Tablosu

Makine Ad1  Parc¢a Adi Bakim Tiirii ~ Gerekli Zaman Marka  Ulke Kullanim Siiresi
Kelebek valf Degistir 30 dk. X X 3yl
Pneumatic o-ring Onar 2 saat X X 2,5 y1l
Buhar vanasi Degistir 30 dk. X X 2,5yl
Sogutma valf Degistir 3,5 saat X X 3yl

Kumas

Boyama Is1 degistirici Onar 2 glin X X 15 y1l

Makinesi
Givenlik valf Onar 2 saat X X 2yl
Buhar kapani Degistir 2 saat X X 3yl
Hava {initesi Degistir 30 dk. X X 3-6 ay
Digsliler ve kayislar Degistir 1 saat X X 4yl

. . . Sii
24.UYGULAMA  HT JiGGER BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA e

2 ders saati

Yonerge: Polyester kumasi asagida verilen recete ve diyagrama gore HT Jigger boyama makinesinde boya-

yiniz.

Regete Kumas (PES) X kg (1000 mt)
Banyo Orani 1/10
Boyar madde (Dispers) X kg
Dispergator 1g/l
Asetik Asit 0,5 g/l
Ard islem: Kostik-Soda-Sabun 0,5 g/l
Stire 410 dakika
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Sekil 2.4: Boyama diyagrami

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler
« Eldiven
« Onliik
o Gozlik
o Maske
o Koruyucu ayakkab:
o HT Jigger boyama makinesi
» Boyar madde
o Yardimci kimyasallar
o pH metre
o PES kumas

Islem Basamaklar1
1. I saglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglayiniz.
Makinenin ana salterini aginiz.
Doka sarilt kumast kilavuz kumasa dikiniz.
Makineye yeterli miktarda su aliniz.
Sargi silindirlerini ve yiikleme tertibatini ¢aligtirip kumas ilk sargr silindirine sariniz.
Metraj l¢timiinii baslatip kumasi diger silindire aktariniz ve metraji kaydediniz.

Ikinci bir kilavuz bezini kumagin sonuna dikiniz.

2 2N e o @

Sarmmin dizgiinligiini kontrol ederek kumast tekrar ilk silindire aktariniz.

—_
(=}

. Metraji programatére giriniz ve gerekli regete hesaplamalarini yapiniz.

—_
—_

. Otoklavin kapagini kapatiniz.

—
NS}

. Programatorden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayith degil ise manuel giriniz.) seginiz.

—_
w

. Makineyi ¢alistirmiz.

—_
S

. Programatdrden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal maddeleri ve bo-
yar maddeleri makineye aliniz.
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12.

13.

14.

15.
16.
17.

18.

19.

20.

21.
22,

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.

Programa uygun olarak pH 6l¢iimiinii yapiniz.
Numune alma islemini gerceklestiriniz.

Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapiniz.

Islem bitiminde sicaklik-basing kontrolii ve programatdriin komutu ile otoklav kapagini aginiz.

Sirkiilasyon pompasini kapatiniz ve flotteyi bosaltiniz.

Kumagin tamami arka sarg silindirine sarildiktan sonra kumasin ucunu disar1 dogru ¢ekiniz.

Dok sarma tertibatindan gegirip doka sariniz.

Makinenin temizlik ve bakimin1 yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Degerlendirme Olgiitleri
Is saglig ve giivenligi kurallarina uyar.
Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar1 saglar.
Makinenin ana galterini agar.
Doka sarili kumagi kilavuz kumasa diker.
Makineye yeterli miktarda su alir.
Sargi silindirlerini ve yiikleme tertibatini ¢alistirtp kumasi ilk sarg: silindirine sarar.
Metraj 6l¢iimiinii baslatip kumas1 diger silindire aktarir ve metraj1 kaydeder.
Ikinci bir kilavuz bezini kumagin sonuna diker.
Sarimin diizgtinliigiini kontrol ederek kumas tekrar ilk silindire aktarir.
Metraj1 programatére girer ve gerekli regete hesaplamalarini yapar.

Otoklavin kapagini kapatir.

Programatorden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayari kayitli degil ise manuel
girer.) seger.

Makineyi ¢aligtirir.

Programatorden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimya-
sal maddeleri ve boyar maddeleri makineye alir.

Programa uygun olarak pH dl¢imiinii yapar.
Numune alma islemini gergeklestirir.

Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapar.

Islem bitiminde sicaklik- basing kontrolii ve programatériin komutu ile otoklav
kapagini agar.

Sirkiilasyon pompasini kapatir ve flotteyi bosaltir.

Kumasgin tamami arka sarg: silindirine sarildiktan sonra kumasin ucunu disari
dogru ceker.

Boyanmis kumas: dok sarma tertibatindan gegirip doka sarar.

Makinenin temizligini ve bakimini yapar.

“HT Jigger Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Evet Hayir Puan
5
5
5
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2.5. LEVENT BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA

2.5.1. Levent Boyama Makinesinin Calisma Prensibi

Levent boyama makineleri, delikli levent tizerine sarilmis agik en kumas veya ¢ozgii ipliginin kapali ve basing
altinda boyandig: aparatlardir (Gorsel 2.45).

Gaorsel 2.45: Levent boyama makinesi

Levent boyama makinesinin ¢aligma prensibi bobin bo-
yama makinesi ile aynidir. A¢ik endeki kumas veya ¢ozgii ipli-
i, kenarlar1 dairesel levhalarla sabitlenmis delikli bir levende
sarilir (Gorsel 2.46). Levent daha sonra kapali ve basingli bir
aparata yerlestirilir. Flottenin leventteki deliklerden ve sarili
héldeki kumasin icinden ge¢mesi yoluyla boyama gerceklesir.
Islem sirasinda kumas sabit, flotte hareketlidir.

Flotte akis yoni hem icten diga, hem de distan ice sek-
linde iki yonlii olabilir. Ama genellikle icten disa sirkiilasyon
tercih edilir (Gorsel 2.47). Bu muare (dalgal1 goriintii) olusma

riskini onler.
Gorsel 2.46: Kumas boyama levendi (delikli levent)

Boyama aparati

Kumas
Pompa

Delikli levent Kapak

Gorsel 2.47: Levent boyama makinesinin flotte akis yonii

Regiilasyon (ayarlama) tinitesi ile boya banyosunun basing ve miktari, islem gorecek kumasga gore ayarlanabi-
lir. Pompa, devamli olarak ayarlanabilen ve kontrol edilebilen statik (durgun) basinci olusturur ve bu basing sicak-
liktan bagimsiz olarak tiim islem boyunca sabit kalir. {lave tankinda bulunan boyar madde ve yardimci maddeler,
yiiksek basingli dozaj pompasi ile makineye gonderilir.

Levent boyama aparatlarinda yiiksek basing altinda veya atmosferik basingta ¢alisilabilir. Bu makinelerde bo-
yamanin yani sira kaynatma ve agartma gibi 6n terbiye islemleri de yapilir. En yiiksek ¢alisma basinci 4.5 bar,
calisma sicakligi 140 °Cidir.
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Levent boyama makinesinde tek seferde bir veya birden fazla leventle boyama yapilabilir. Kumas ¢esidine gore
farkli gaplarda levent aparatlari kullanilir. Levent basliklar: da kumasg enine gore ayarlanabilir. Levent tagima arabasi

standart olarak makine ile birlikte tiretilir.

Levent boyamada flotte orani 1:10 civarindadir. Ancak bu oran dolgu pargalar: kullanimu ile diigiirtilebilmek-

tedir.

Levent boyama makinesinde her tiirli dogal, rejenere ve sentetik, elyaf ve karigimlarindan tiretilmis agik en
6rme, dokuma ve nonwoven (dokusuz) kumaslarin 6n terbiye, boyama ve boyama sonrast islemleri gerceklestirilir.

Levent Boyama Makinesinin Avantajlar:

L]

L]

Agik en ¢alisildig i¢in kumagta daha az kirisiklik meydana gelir.
Kisa flotte orani sayesinde su, buhar ve kimyasal madde sarfiyatinda tasarruf saglanir.

Ekonomik ve hizli bir yéntemdir.

Levent Boyama Makinesinin Dezavantajlar1

Kumagin leventte sarim sikligindan kaynaklanan boyama hatalar1 ortaya ¢ikabilir.

Islemlerde kullanilan yardimci madde ve kimyasallarin kumasa homojen olarak niifuz etmeme riski vardir.

2.5.2. Levent Boyama Makinesinin Kisimlar1

Levent boyama makinesi su kistmlardan olusmaktadir (Gorsel 2.48):

Boyama kazani

Boyar madde-kimyasal madde hazirlama ve ilave tank1
Sirkiilasyon pompast

Is1 degistirici (esanjor)

Genlesme tanki

Ornek kabi

Programator

Kumas levendi

Genlegme tanki Bt

Boyama kazani

Tlave tank:

Programator

Ornek kabi

Sirkiilasyon pompasi

Gorsel 2.48: Levent boyama makinesinin kisimlari
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Yiiksek sicaklikta boyama yapilabilen silindirik kazandir. Yiiksek sicaklik ve basing sartlarinda gtivenli calisma
saglayacak sekilde tasarlanmustir ve paslanmaz gelikten iiretilmistir. On kisminda bulunan kapagi kubbemsidir. Bu
kapak yiiksek sicaklik ve basing sartlarina uygun emniyet sistemi tertibati ile donatilmistir. Kapak boyama kazani-
na civata ve vidalar yardimuyla siki bir sekilde tutturulur. Emniyet sistemi, boyama kazani iginde basing kaldiginda
ve banyonun sicaklig1 85 °Cnin tizerinde oldugunda kapagin acilmasini engeller (Gorsel 2.48).

Boyama Kazam

Boyar Madde-Kimyasal Madde Hazirlama ve ilave Tanki

Makine gévdesinin yaninda bulunan ilave tankinda boyar madde ve kimyasal maddeler hazirlanir, makinenin
icine bu tanktan dozajlamalar1 yapilir. {lave tankinin iginde endirekt 1sitma sistemi vardir ve bu sistem ile flotteye
ilave edilecek maddeler 1sitilir. Bu maddeler mikser yardimu ile karistirilir ve makineye pompalanir. Bunun disinda
boyar madde ve kimyasal maddeler, laboratuvarda hazirlanip bilgisayar sistemi ve dozaj pompalar1 yardimiyla da
makinelere ilave edilir (Gorsel 2.48).

Sirkiilasyon Pompasi

Boyama ¢ozeltisinin kumas sargisinin i¢inden sirkiilasyonunu saglar. Diizgiin bir boyama i¢in pompanin
caligilan kumas tipine uygun ayarlanmasi 6nemlidir. Boyama islemi sirasinda flottenin hareketsiz kalmasi kumasin
hatali boyanmasina ya da boyamanin tekrarlanmasina yol acabilir. Bu nedenle boyama sonuna kadar pompanin
hi¢ durdurulmamast gerekir. Sirkiilasyon pompasi; flottenin igten disa, distan ige sirkiilasyonunu saglar ve boyama
kazaninin yaninda bulunur (Gorsel 2.48).

Is1 Degistirici (Esanjor)

Boyama islemi siiresince makine igerisinde sirkiile eden flottenin hizli bir sekilde 1sitilmasini ve sogutulmasini
saglar. Makinenin yaninda yatay durumda bulunur. I¢inden flottenin ve buharin ayri olarak gegtigi birbirlerine
endirekt temas ettigi iki bolme vardir. Isitma-sogutma hizi, buhar ile suyun temas ettigi ylizeyin biiytikliigiine ve
buharin sicakligina gore degisir (Gorsel 2.48).

Genlesme Tank:

Isindikga genlesen flotte, boyama kazanindaki ve borulardaki basinci arttirir. Zamanla bu basing daha da artar
ve sisteme zarar vermeye baslar. Sicakligin artmasiyla genlesen flotte kontrol altina alinmazsa borularda, kazanda
ve 1sitma sisteminde sizintilara neden olarak arizalara yol agar. Bu basinci ve ortaya ¢ikabilecek tehlikeleri engelle-
mek genlesme tankinin gorevidir. Genlesme tanki, artan 1sinin kontrol altina alinmasini saglar. Sistemdeki basinci
diigiiriir, dengeler ve sistemin istenilen performansta ¢aligmasina yardimci olur (Gorsel 2.49).

Genlesme tank:

|

Gorsel 2.49: Genlesme tanki
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Ornek Kabi

Levent boyama makinelerinin ¢ogunda 6rnek boyama kabi
mevcuttur. Kazan kapagini agmaya ya da kazanda bulunan flotte-
yi sogutmaya gerek kalmadan boyamanin gidisatinin izlenebildigi
kisimdir. Boyanacak kumagtan kiiciik bir par¢a alinarak 6rnek ka-
bina konur. Boyama kazanina beslenen flotteden 6rnek kabina da T
gonderilir. Ornek kabindaki kumas numunesi kazandaki kumasla

ayni1 kogullarda boyanir. Boylece boyama esnasinda makineyi dur- c{g]ﬁk
durmaya gerek kalmadan igleme miidahale etme sansina sahip olu-

nur (Gorsel 2.50). Géorsel 2.50: Ornek kabi
Programator

Caligma grafigine uygun olarak sicaklik artis ve azaligi, makine
tizerindeki pompa, valf gibi sistemlerin ¢alisma ve durma stireleri,
tahliye ve dolum islemleri, islemlerin baslangic ve bitis siireleri, ba-
sing olusturmak, istenen basingta tutmak ve basinci bosaltmak gibi
tiim islemlerin kontrol altinda tutuldugu ve takip edildigi ekrandir
(Gorsel 2.48).

Kumas Levendi

Islem gorecek kumas, iizerinde delikler olan levende sarilir.
Leventler saglam yapili olmanin yani sira kumas agirligina, boya-
ma ve 0n terbiye islemlerine de dayanikli olmalidir. Kumas sarma
levendinin tizerinde, flotte gegisine olanak saglayan ve her iki ucun
20 cm igerisinden baglayan delikler mevcuttur. Uzun bir leventte 5
mm ¢apli birkag bin tane delik bulunur. Levendin bir ucu kapalidir,
diger ucu banyo iletim borusuna baglanmistir (Gorsel 2.51).

. . . Gaorsel 2.51: Kumas levendi
2.5.3. Levent Boyama Makinesinin Programlanmasi

Levent boyama makinesinde boyama isleminin tiim adimlar1 programator tizerinden kontrol edilir. Boyar
maddelerin ve kimyasallarin hazirlanmasi ve boyama kazanina beslenmesi, sicaklik, boyama zamany, flotte akis
yontil, icten diga/distan ice sirkiilasyon fark basing degerleri gibi
degiskenlerin ayarlanmasi bilgisayar kontroliiyle saglanir. Manuel
calismada boyar madde ile kimyasallarin dozaji ve beslemesi elle
yapilir.

2.5.4. Levent Boyama Makinesinin Calistirilmasi

Levent boyama makinesinde kumag boyamanin ilk adims, ku-
magin delikli levent {izerine sarilmasidir. Diizgiin bir boyama elde
etmek i¢in dikkat edilmesi gereken en énemli nokta sargi kismudir.
Yani kumasin delikli levent tizerine sarilmasi agamasidir. Bu islem
levent sarma makinesinde yapilir (Gorsel 2.52). Levent sarma ma-
kinesi, kumagin istenilen siklikta ve metrajda homojen bir sekilde
sarilmasini saglar. Gorsel 2.52: Levent sarma makinesi

Eski tip levent sarma makinesi kullanan igletmelerde kumas

delikli levende sarilmadan once ilk sarim denilen sarma islemi yapilir. {lk sarimda olusabilecek diizgiinsiizliikler,
kat izleri ve esit olmayan sikliklar en aza indirilir. Daha sonra kumas delikli boyama levendine sarilir.

Diizgiin bir boyama elde etmek i¢cin kumasi delikli levent {izerine sararken bazi noktalara dikkat etmek gerekir.

Kumagin boyama islemi sirasinda olas1 ¢ekme miktar1 hesaplanarak sargi gerilimi hesaplanmalidir. Boyama
sirasinda ¢ekme gosterecek bir kumas siki sarilirsa flotte sirkiilasyonu zorlasacak ve muare tehlikesi olusacaktir.



Levent tizerine 6nce bir miktar pamuklu kumas gevsek olarak sarilir. Bu kumasa kilavuz denir. Kilavuzun tizerine
esas boyanacak kumagin ilk kismi az, son kismi fazla gerilimli sarilir. Bunun da tizerine tekrar pamuklu kumagtan
kilavuz sarilir.

Islaninca fazla sisen liflerden yapilmis kumaslar islatildiktan sonra levende sarilir. Levent sarma makinesinde
kumas hem kuru hem de yas olarak sarilabilir. Bazt durumlarda kumas sicak sudan gegirilerek hidrofiksaj (sicak su
ile kumasin boyutlarini sabitlemek) saglanir. Béylece boyama sirasinda kumasin ¢ekmesi azaltilmis olur.

Kumas, leventteki tim delikleri kapatacak sekilde sarilmalidir. Aksi hilde flotte daha az direngle karsilasacag:
acikta kalan bu deliklerden gegerek diizgiinsiiz ve yetersiz boyamaya sebep olacaktir. Sargi eninin deliklerin bittigi
kisimdan daha fazla olmasi gerekir. Sarg: delikleri, gevsek yapili kumasglarda 5 cm, siki yapili kumaglarda 15 cm
iceride kalmalidir.

Sarg: genisligi saptanirken sargi kalinligi ve kumasin enine ¢ekmesi de goz 6niine alinmasi gereken iki 6nemli
faktérdiir. Ornegin sarginin, deliklerin bitimini 5 cm agmasi gerekiyorsa ve boyama sirasinda 6 cm kadar bir en
¢ekmesi s6z konusuysa baglangicta kenarlar deliklerin bitimini 8 cm asacak sekilde bir sarma yapilmalidir.

Sarilan kumasin yapisina, enine ve sargi kalinligina gore deliklerin bitiminin ayarlanmasi iki tiirlii yapilir.
o Levent lizerinde kenarlarda bulunan delikli iki manset, istenilen yere kadar kaydirilir ve levendin deliklerine

mangsetin delik olmayan kisimlar: gelecek sekilde ayarlanir. Bu islem, kumas levente sarilmaya baslamadan
once yapilmaktadir.

o Delikli levendin i¢inde 6zel pistonlar vardir. Bu pistonlar istenilen yere kadar kaydirilarak bunun gerisinde
kalan deliklerin flotteyle iliskisi kesilmektedir. Burada pistonun ayar1 sarma isleminden sonra yapilmaktadir.

Sarma islemi tamamlanan kumas levendi, tastyici araba ile levent boyama makinesinin 6niine getirilerek ka-
zana alinir ve yerlestirilir (Gorsel 2.53.a ve Gorsel 2.53.b).

Gorsel 2.53.a: Kumagin makineye alinmasi Gorsel 2.53.b: Kumagsin makineye
yerlestirilmesi

Kumas levendi makineye alindiktan sonra, 6nce kelepge denilen biiyiik kapak takilir (Gorsel 2.54). Ardindan
kiigiik kapak takilir ve bir manivela yardimiyla dondiiriilerek sikistirilir (Gorsel 2.55.a, Gorsel 2.55.b). Kiigiik kapak
ayn1 zamanda boyar madde sirkiilasyonunu saglayan pistona tutturulur.

Gorsel 2.54: Kelepcge takilmast Gorsel 2.55.a: Kiigiik kapak Gaorsel 2.55.b: Kiigiik kapagin
takilmasi
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Bu islemler yapildiktan sonra dis kapak kapatilir. Makinenin dis kapa-
gindaki disli kilit bir anahtar yardimiyla sikistirilir (Gorsel 2.56).

Kumas levendi makineye yerlestirildikten sonra makinenin progra-
matoriinden uygulanacak boyama programu segilir.

Boyama kazanina flotte doldurulurken flotte seviyesinin sargiyla ka-
zan ¢eperleri arasinda kalan kisimda sarginin icindekinden daha ¢abuk
yiikselmemesine dikkat edilmelidir. Aksi halde sarg ierisinde hava kalir

, 1 hatal | lur.
ve bu, baz1 yerlerde boyama hatalariin olusmasina neden olur. Girsel 2.56: Dis kapak kilidi

Havanin tiimiiyle uzaklasabilmesi i¢in flottenin baslangictan itibaren
icten diga dogru basilarak doldurulmasi yerinde olur. Kopiiren tekstil yar-
dimc1 maddeleri de sargi icerisindeki havanin uzaklastirilmasini zorlastira-
cagindan aparat1 6nce 40-50 °C’deki sicak suyla doldurup flotteye konul-
masi gereken boyar madde ve yardimcr maddeleri havanin uzaklagtirilmasi
bittikten sonra ilave etmekte yarar vardir.

Yiiksek sicakliklarda (130 °C) yapilan boyama islemi bittikten sonra
makinenin sogumasi beklenir. Sicaklik 50 °C’ye inince boyanan kumas, levent
tagima aparati ile makineden ¢ikarilir. Kumas tizerinde kalan fazla suyun
stiztilmesi i¢in 10-15 dk. bu sekilde beklenir. Fazla su stiziiliince levendin

kapak tarafinda bulunan kelepgeler ve i¢ baslik ¢cikarilir (Gorsel 2.57). Gérsel 2.57: Kelepgenin cikariimast

Bagliklar1 ¢ikarilan levent, ceraskal yardimiyla kumas agma makine-
sine gotiiriilerek kumag agma islemi yapilir. A¢ilan kumas kurutma ve fiske islemleri igin ram makinesine gider.

Diizgiin bir boyama sonucu alabilmek i¢in boyama islemi sirasinda gerekli takip ve kontroller mutlaka yapil-
malidir. Iglemler siiresince yapilmasi gereken kontroller; sicaklik, basing, flotte, pH ve renk kontrolleridir.

Sicaklik Kontrolii: Boyar maddenin kumasa niifuz etmesinde sicaklik ¢cok 6nemlidir. Bu nedenle islemin her asa-
masinda kontrol edilmelidir. Sicaklik kontrolii makine {izerinde bulunan termometre ile yapilir.

Basing Kontrolii: Levent boyama makineleri yliksek basing altinda ¢alisabilen makinelerdir. Basing kontrolii ma-
kine tizerinde bulunan manometre ile yapilir. Basing, makine tarafindan ayarlanip operator tarafindan kontrol
edilmelidir. Ciinkii yiiksek basing dolayisiyla patlama riski vardur.

Flotte Kontrolii: Makinedeki flotte oraninin istenilen seviyede tutulmast i¢in yapilan kontroldiir. Bu kontrol prog-
ramatdrden yapilir. Ayrica makinenin yanindaki 6lgme skalast ile de bu islem yapilabilir.

pH Kontrolii: On terbiye, boyama ve nétralizasyon iglemleri sirsinda pH kontrolii yapilir. Kontrol pH metre ile
yapilir. Boyar madde ile kumas arasindaki reaksiyonun gerceklesmesi i¢in flottenin istenilen pH degerinde olmasi
gerekir.

Renk Kontrolii: Boyama esnasinda makinenin durdurulmasina ihtiya¢ duyulmadan 6rnek kabs igindeki kumas
numunesi ¢ikarilarak renk kontrolii yapilir. Istenilen rengin tutmamasi halinde gerekli boyar madde ve kimyasal
ilaveleri yapilir.

2.5.5. Levent Boyama Makinesinin Islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

o Boyama ve ard islemlerin bitiminde koyu renk ¢alisilmis ise makinenin ici, 1slatici-hidrostilfit-hipoklorit
gibi temizleyici maddelerden biri veya birkaci bulunan flotte ile diigiik veya yiiksek sicaklikta 15-60 dakika
caligtirilarak kalan boyar madde giderilir.

o Makinede bulunan tiim vanalar, pasajlar, valfler, pompalar, baglant: elemanlari ve kilitler makine ¢alistiril-
madan once kontrol edilir.

o Makine ¢aligtirilmadan kapak mekanizmalarinin saglam bir sekilde kapaniyor oldugundan emin olunur,
ihtiyag var ise bakim ekibinden yardim alinarak gerekli bakimlar yapilir.

o Makinenin boyama kazani bogken kaynatma ve notralizasyon islemleri yapilir.
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« Hareket eden pargalarin kontrolii ve bakimi yapilir. Thtiyag halinde degistirilmeleri saglanir.

o Motor ve elektrikli kistmlarin kontrolleri yapilir. Belli araliklarla yaglanir.
o Genlesme tanki kontrol edilir. Eger su sizdiriyorsa bakim ekibinden yardim alinir.

o Caligma bitiminde makine kapatilir.

LEVENT BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA Siire

2.5. UYGULAMA
YAPMA 2 ders saati

Yonerge: Polyester kumas: asagida verilen regete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak levent
boyama makinesinde boyayiniz (Sekil 2.5).

Regete PES Kumas X kg
Banyo Orani 1/8
Kirik Onleyici 1,5 g/l
Asetik Asit 0,5¢g/1
Egalize Maddesi 1,5g/l
Dispergator 1,5¢g/1
Dispers Boyar Madde % x
pH 5-5,5
Sicaklik 130 °C
Siire 120 dk.
%
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Sekil 2.5: Polyester kumasi dispers boyar madde ile boyama diyagrami
Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler
« Eldiven o Koruyucu ayakkab: o Levent tagima arabasi
« Onliik + Kumas + Boyar madde
o Gozluk  Levent boyama makinesi o Yardimc kimyasallar

o Maske o Levent sarma makinesi o pH metre
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Islem Basamaklari

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar1 saglayiniz.

Levent sarma makinesinde kumas istenilen siklikta ve metrajda delikli levent {izerine sariniz.
Levende sarilmig kumasi tasima arabasi ile levent boyama makinesinin 6ntine getiriniz.

Kumas levendini boyama kazanina yerlestiriniz.

Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik ve basing ayarlarini yapiniz.

Boyanacak mamul miktarini ve su/boyama ¢ozeltisi miktarin1 makinenin programatdriine giriniz.
Caligma diyagramina uygun olarak ayarlari programatére giriniz.

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar ilave tankinda hazirlayarak boyama

kazanina dozajlayiniz.

Makineyi ¢aligtiriniz.

Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
pH ol¢iimii yapiniz.

Numune aliniz.

Boyama islemi bittikten sonra kazan i¢indeki basing uygun seviyeye gelince kumas levendini ¢ikariniz.

Uygulamaya Iliskin Degerlendirmeler

“Levent Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler agagidaki kontrol listesinde yer alan 61-
giitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu 6l¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr Puan

Is saghg ve giivenligi kurallarma uyar. 10
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglar. 7
Kumasi, levent sarma makinesinde levent {izerine istenilen siklik ve metrajda sarar. 8
Kumas levendini dikkatli bir sekilde boyama makinesinin 6niine getirir. 5
Kumas levendini boyama kazanina yerlestirir. 5
Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik ve basing ayarlarini yapar. 7
Boyanacak mamul miktarini ve su/ boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin progra- 7
matoriine girer.

Calisma diyagramina uygun olarak ayarlar1 programatore girer. 8
Makineye yeterli miktarda su alir. 7
Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar1 ilave tankinda -
hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.

Makineyi ¢alistirir. 5
Calisma siiresince programatoriin uyart seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 7
pH 6l¢timtl yapar. 6
Numune alir. 6
Basing uygun seviyeye gelince kumagi makineden ¢ikarir. 5




2.6. AIR-FLOW BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA

2.6.1. Air-Flow Boyama Makinesinin Calisma Prensibi

Air-flow boyama makineleri aerodinamigin yani hareket eden bir cisim iizerinde havanin yaptig1 etkinin
avantajlarindan faydalanilarak tasarlanmistir (Gorsel 2.58). Aerodinamik sistemin altinda yatan temel prensip,
kumasin bir {fleyiciden yayilan hava ve buhar karisimindan ge¢mesidir. Suyun giiciinden faydalanarak boyama
yapan makinelerin aksine kumagin dolagimi i¢in ne bir boya
banyosuna ne de sulu bir ortama ihtiya¢ duyulmaktadir. Bagka
bir deyisle kumas gecisi flotte olmadan saglanmaktadir. Makine
icerisinde kumasin dolasimini saglamak i¢in su jeti yerine hava
jeti, siv1 flotte yerine gaz flotte kullanilir. Suyun sadece ¢oziicii
olarak kullanilmas ile sivi halde hazirlanan flotte, hava ve su
buhari karisiminin igerisine enjekte edilir. Sis halindeki flotteyi
de igeren bu gaz akimu diizelerden gegerken kumasa yogun bir
sekilde temas eder. Bu esnada kumas alabilecegi kadar flotteyi alir.

Kumas, makineye beslemeden ¢alismanin sonuna kadar
ve ayrica bosaltma ve doldurma islemleri sirasinda stirekli
hareket hélindedir. Kumasin dolasim hizi yiiksek basingli
hava ile hava fanimnin dénme hiz ile ayarlanir. Boyama sonrasi
kalan flotte miktar1 ¢ok azdir. Boyama sonrasi kullanilan flotte,
kumag1 hareket halinde tutan sepetin altinda toplanir. Bu flotte
toplandig1 yerden alinir ve isitildiktan sonra yeniden makineye verilir. Flotteye ilave edilecek kimyasallar ilave
kazaninda hazirlandiktan sonra ilave pompast ve enjeksiyon pompasi araciligiyla enjeksiyon devresine oradan da

Gorsel 2.58: Air-flow boyama makinesi

gaz devresi kanaliyla diizeye gelir. Sivi igerisinde ¢oziinen kimyasallar direkt hava buharina puiskirtilir.

Makinede kumasin alabileceginden ¢ok daha fazla flotte bulunmadi: i¢in air-flow boyama makinelerinde
flotte orani 1:2-1:3% kadar diigmektedir. Air-flow boyama makinesinde kumas, gaz atmosferinde hareket ettigi icin
kumagin hizli hareket etmesinden kaynaklanan boyuna uzama ve kumas yiizeyinin titylenmesi gibi sorunlarla kar-
silagilmadan 1000 m/dk.nin tizerinde kumas ge¢is hizlarinda ¢alisilabilmektedir.

Air-Flow Boyama Makinesinin Avantajlar
+ Boyamalar diger makinelere gére daha az flotte ile daha kisa siirede yapilabilmektedir.

o Caligma siireci neredeyse kesintisizdir. Ekipmani degistirmeye gerek kalmadan her tiirlii 6rme kumas, do-
kuma kumas ve karisim kumasglar agartilabilir ve boyanabilir.

o Kopiik olusma riski yoktur.

o Kumagin makinedeki hareketi hava akimi ile saglanir. Kumasin pozisyonu hava akimi sayesinde siirekli

degistiginden kirigma riski azalir.

o Isitma ve sogutma daha hizli gerceklesir. Bitmis boyamalarin sicak boyama flottesinden optimum 1s1 geri
kazanimi saglanmasi sayesinde nispeten daha az enerjiye gereksinim duyulur.

» Boya banyosu miktarina bagli olarak kimyasallarin tiiketiminde de azalma olur.

o Makine icerisinde basing varken ve sicaklik 130-140 °C’yken flotte bosaltilabilir. Bu da zaman tasarrufu
saglar.

« Boyama sirasinda daha giivenlidir.

Air-Flow Boyama Makinesinin Dezavantajlar1

o Air-flow boyama makineleri yiiksek hacimli ve yiiksek basingli hava akisi ve tifleyici gerektirdiginden enerji
titketimi ¢ok fazladir.

 Bu makinelerde tiretim maliyetlidir.
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PES, viskon, pamuk ve karigimlarindan iretilmis kumaslar ve geleneksel jet boyama yontemleri ile boyanmasi
zor olan cupro, liyocell, tencel elyafindan tiretilmis her tiir 6rme kumas air-flow boyama makinelerinde boyanabilir.

Ince ve ultra ince elyaftan iiretilmis kumaslarla air-flow boyama makinesinde yiiksek hizlarda kumasa verile-
bilecek hasar en aza indirilerek ¢alisilabilir. Bu nedenle air- flow boyama makinesi 6zellikle ince ve ¢ok ince kumas
boyama i¢in uygundur.

2.6.2. Air-Flow Boyama Makinesinin Kisimlar1
Genel olarak bir air-flow boyama makinesi su ana kisimlardan olusmaktadir (Gérsel 2.59):
o Yiikleme ve bogaltma aparati
o Cikrik (haspel)

o Diize sistemi

o Hava diizesi

« Flotte toplama alani

o Sirkiilasyon pompasi
o Filtre

o Is1degistirici (esanjor)
o Tlave tankt

o Hava sirkiilasyon pompasi

Sprey
boya Diize
¢ozeltisi

}

Ufleme borusu

Cikrik =——
E Buhar
/ vanast
Yiikleme
bosaltma Ufleyici
aparati
Is1
degistirici
flave
kazani
: Dozajlama
/ pompast

Filtre  Flotte toplama
alan1

Gaorsel 2.59: Air-flow boyama makinesinin kisimlar:

Yiikleme ve Bosaltma Aparati

Kumasin makineye yiiklenmesi ve makineden bosaltilmasi amaciyla hareketinden faydalanilan ve kumasa
yon veren kisimdir.

Cikrik

Kumasin makine icerisinde hareket etmesine yardimci olur.
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Kumasin makine icerisinde hareketini saglar (Gorsel 2.60).

Diize Sistemi

Yiiksek basingli  Boya gozeltisi
hava girisi girisi
Hava akim

borusu Boya ¢ozeltisi

borusu

Kumasg
¢ikist

Kumas
girisi
Halka seklinde
boya ¢ozeltisi
Yalitim boslugu

levhasi
Halka seklinde hava boglugu

Gorsel 2.60: Diize sistemi

Hava Diizesi

Makine i¢cindeki havay: basinglandirir ve kumagin hareket etmesine yardimct olur (Gorsel 2.61).

Gorsel 2.61: Air-flow boyama makinesinde kumagin hareketi

Flotte Toplama Alani

Kumas ve hava igerisinde bulunan boyar maddenin temas: ile boyamanin gerceklesmesinden sonra kalan
flottenin toplandig: makinenin altindaki kisimdir.

Sirkiilasyon Pompasi

Flottenin makine i¢cinde dolagimini saglayan kisimdur.



Hava Sirkiilasyon Pompasi
Ufleyiciden gikan havanin makine i¢indeki hareketini saglar.
Filtre

Boyama isleminde kullanilmak amaciyla suya eklenmis fakat ¢6ziitnmemis kimyasal maddeler ve flottede bu-
lunan, kumastan dokiilen tity, elyafin islem sirasinda etkili bir bigimde toplanmasini saglar. Téim islem stiresince
flotteyi stirekli devir yaparak siizer.

Is1 Degistirici (Esanjor)
Flottenin hizl bir sekilde 1sitilip sogutulmasini saglar.
flave Tank:

Makine gévdesinin yaninda bulunan ilave tankinda boyar madde ve diger kimyasal maddeler hazirlanir ve
makinenin i¢ine bu tanktan dozajlamalar: yapilir (Gorsel 2.63).

Programator

Makinenin yapilacak islemin ¢alisma planina uygun sekilde programlanmasi, gerekli goriildiigiinde program-
larda degisiklik yapilmasi, programin baslatilmasi, uygulanmasi ve takip edilmesini saglayan bilgisayar kontrollii
otomatik cihazdir (Gorsel 2.62).

Gorsel 2.62: Tlave tanki ve programator

2.6.3. Air-Flow Boyama Makinesinin Programlanmasi

Air-flow boyama makinelerinde otomatik olarak kontrol saglayan programatorler vardir. Bu programatorlere
uygulanacak iglemlerin programlar isletme yetkilileri tarafindan yiiklenir ve kaydedilir. Thtiya¢ duyulursa prog-
ramlarda elle degisiklik yapilabilir. Bu cihazlar ile makinede boyama diyagramu takibi ve kontroli, boyar madde ve
kimyasallar1 1s1tma, karigtirma ve dozajlama kontrold, flotte doldurma ve bosaltma vanalarinin kontrold, 1sitma ve
sogutma sistemi kontrolii, diize ayarlari, pompa ayarlar1 ve ¢ikrik (haspel) ayarlar: yapilabilir.

Ihtiyag duyulan her an flotte kontrolii yapmak i¢in boya mutfagina otomatik olarak baglanilabilir.

Makinenin programlanmasi, programatér cihazini kullanma bilgisi ve yetkisine sahip kisiler tarafindan yapi-
lir. Prosesler makineye numaralandirma sistemi ile ya da isim verilerek islem 6ncesinde kaydedilmis durumdadir.

2.6.4. Air-Flow Boyama Makinesinin Calistirilmasi

Caligma grafigine uygun olarak programlanan makineye ilk olarak soguk su pompalanmaya baslanir. Halat
formundaki kumasin ucu uzun bir boru ya da kilavuz ip yardimu ile haspele uzatilir. Haspel ve sirkiilasyon pompasi
hareketi ile kumag makineye doldurulur. Kumasin bast ve sonu birbirine dikilerek 6n islemlere ve boyamaya hazir
duruma getirilir. Ayn1 zamanda programator araciligi ile sicaklik baslangic seviyesine getirilir. Regeteye uygun
olarak hazirlanan ve galisma grafigine gore sirasi gelen kimyasal maddeler ilave tankina eklenir. ilave tankindaki
kimyasallarin makineye dozajlamasi yapilir. Bu sekilde ¢alismaya tam olarak baslanmis olur. Haspel hiz, sirkiilas-
yon pompast basinci, diize ayarlar: ve hava tifleme tertibati ayarlar1 programa gore otomatik yapilir.
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2.6.5. Air-Flow Boyama Makinesinin Islem Sonrasi1 Bakim ve Temizligi

o Makinenin tiim tesisatinin nétralizasyonu saglanir.
o Caligma sonrasi ilave kazani ve makine ¢evresi temizlenir.

o Makinenin kumas yiikleme ve bosaltmasinin yapildig: kapagi kontrol edilmelidir. Sicaklik ve basincin ko-
runmasini saglayan malzemeler ve kilitlerin bakimlar: yapilir, ihtiyag var ise degistirilir.

o Kumasi tagtyan ¢ikrigin kayis gerginligi kontrol edilir.
o Hareketli parcalarin kontroli ve bakimi belli periyotlarda yapilir.
o Filtre temizlenir, gerekiyorsa degistirilir.

o Makine yiiksek basingta ¢alistig1 icin boru baglanti yerlerindeki emniyet contalar1 zamanla aginir. Contala-
rin periyodik olarak (1, 3 ve 6 ay) kontrolleri yapilmali ve contalar degistirilmelidir.

AIR-FLOW BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA Siire

2.6. UYGULAMA
YAPMA 2 ders saati

Yonerge: Pamuk/viskon karisimi kumasi asagida verilen regete ve diyagrama gore air-flow boyama maki-
nesinde boyayiniz (Sekil 2.6).

Regete Kumas X kg

Banyo Orani 1/4

Reaktif Boyar Madde % x

Tuz 50 g/l

Soda 40 g/l

Sicaklik 60-80 °C
Stire 60 dk.

Boyar Madde 60 °C 60 dk.

Tuz
Soda

1 °C/dk.

30°C

Sekil 2.6: Pamuk/viskon karisimi kumagi reaktif boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Ara¢ Gere¢ ve Makineler

« Eldiven o Koruyucu ayakkab: o Dikis makinesi
« Onliik + Kumas + Boyar madde
o Gozluk o Air-flow boyama makinesi o Yardimci kimyasallar

o Maske o Kanca o pH metre
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10.

11.
12.
13.
14.
15.

11.
12.
13.
14.
15.

Islem Basamaklari

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar1 saglayiniz.
Kumasin ucunu yakalayarak boyama makinesine ytikleyiniz.
Kumasin ucunu kanca ile kapak disina ¢ikariniz.

Kumays uglarini birlestiriniz.

Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz, basing ve diize ayarlarini yapiniz.

Boyanacak mamul, su ve boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programatdriine giriniz.

Programatore ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlari giriniz.

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

kazanina dozajlayiniz.

Makineyi ¢aligtiriniz.

. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar ilave tankinda hazirlayarak boyama

Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.

pH ol¢iimii yapiniz.
Numune aliniz.

Kumas ucunu bulunuz ve kumasi disar1 ¢ikariniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Degerlendirme Olgiitleri
Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar.
Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar1 saglar.
Kumasgin ucunu yakalayarak boyama makinesine yiikler.
Kumasin ucunu kanca ile kapak disina ¢ikartir.

Kumays u¢larini birlegtirir.

Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz, basing ve diize ayarlarin
yapar.

Boyanacak mamul miktarini ve su/boyama ¢6zeltisi miktarini makinenin progra-
matoriine girer.

Programatore ¢aligma diyagramina uygun olarak ayarlari girer.

Makineye yeterli miktarda su alir.

Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardime kimyasallari ilave tankinda
hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.

Makineyi ¢aligtirir.

Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar.
pH o6l¢timt yapar.

Numune alir.

Kumas ucunu bulur ve kumas: disar1 ¢ikarir.

“Air-Flow Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler agsagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢iitleri dikkate aliniz.

Evet Hayir Puan
5
7
5
5
5

10

10

10

a N AN




2.7. BLOW-DYE BOYAMA MAKINESINDE TUP KUMAS BOYAMA

Kumaslar blow-dye boyama makinesinde tiip formunda ve sisirilerek boyanir (Goérsel 2.63). Bu sayede bo-
yama islemi esnasinda kirigiklik olusmaz. Yiitksek basingli (HT) caligma sartlarina ihtiya¢ duyulmadan tim tiip
formunda olan 6rme kumasglara boyama islemi bu makinelerde uygulanabilir.

Gorsel 2.63: Blow-dye boyama makinesi

2.7.1. Blow-Dye Boyama Makinesinin Calisma Prensibi
Blow-dye boyama makineleri hassas boyamalari yapmaya imkan veren makinelerdir.

Bu makinelerde 1:7-1:10 gibi flotte oranlarinda ve 95 °C’ye kadar sicakliklarda boyama islemi yapilabilir. Bo-
yama islemleri esnasinda kirigiklik, pilling (boncuklanma) olugmast riski yoktur ve boyama sonucu kumasin tutu-
mu iyidir.

Merserize pamuk ve pamuk karigimlarindan, yiiksek numarali pamuk ipliklerinden ve saf ipekten tiretilmis
tiip formundaki 6rme kumaslara bu makinelerde kolay bir sekilde boyama yapilabilir.

Makine igerisinde kumagin takilip karigabilecegi herhangi bir engel yoktur. Kumagin bekledigi kaydirak kis-
minda diigiimlenme riskini kontrol eden ve uyari veren sensorler mevcuttur.

Kumas boyama o6ncesi sisirme aleti ile sisirilir. Bu sayede kumasin boyama esnasinda uzayip sarkmasi engel-
lenmis olur. Kumagin sisirilerek boyanmasi migrasyon yetenegini artirir. Kumas silindirler arasindan gegerken
herhangi bir gerilime maruz kalmaz. Bu sayede tutumunu korumus olur. Boyama esnasinda makinenin arkasinda
bulunan tambur boyunca siirekli bir sekilde hava sirkiilasyonu saglanmaktadir.

Tastyict silindirler arasinda ince bir kaugukla kaplanmis sekilde stkma silindirleri de bulunur. Kumas tizerin-
deki fazla su sisirme isleminin ardindan ve tekrar boyama banyosuna girmeden énce uzaklastirilir. Kirli su islem
boyunca siirekli uzaklagtirilir ve temiz suya karismamasi saglanir. Béylece durulamadan daha fazla verim elde
edilir. Su tiiketiminde de tasarruf saglanir.

Makinede otomatik bir filtre bulunur.

Boya banyosu kumays {izerine ince bir sekilde piiskiirtiilmektedir. Makinenin diizesi boyama esnasinda kopiik
olusumunu engelleyecek sekilde tasarlanmigtir. Bu 6zellikler sayesinde boncuklanma ve abrajli boyama gibi riskler
ortadan kaldirilmistir.

Makinenin boyuna katlama aparati sayesinde makine hacmini dolduracak sekilde katlama yapilabilir.
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2.7.2. Blow-Dye Boyama Makinesinin Kisimlar1

Temel olarak bir blow-dye boyama makinesi su kisimlardan olusur (Gorsel 2.64):
o Cikrik (Haspel)

o Gezici kumas istifleme kolu

o Boyama teknesi

o Kumays ylikleme bosaltma kapag1

« Halat gisirme sistemi

o Kumays yilikleme ve bosaltma aparati

Kumas Kumas
yiikleme ve
bogaltma
kapag:
"Ililuma§ ¢ <& Haspel Gezici kumag
yll)lo;lrtlrize istifleme kolu
aparati
Tekne
icinde
gerilimsiz
Halat kumas
sisirme =3
sistemi
E Boyama
teknesi
<& Flotte

Gorsel 2.64: Blow-dye boyama makinesinin kisimlar:

2.7.3. Blow-Dye Boyama Makinesinin Programlanmasi

Makine birden fazla kumagin ayni anda boyanabilecegi boliimlerden olusur. Boyama 6ncesi kumas partileri,
makine kag¢ bolimden olusuyorsa o kadar esit parcaya boliinmelidir. Makineye yiiklenen kumas partilerinin her
birinin makineye ytiklendikten sonra iki uglar1 birbirine dikilir. Regeteye ve ¢alisma grafigine uygun olarak progra-
matorden girisler veya secimler yapilir. Boyama islemi segilen boyama grafigine gore uygulanir.

2.7.4. Blow-Dye Boyama Makinesinin Calistirilmasi

Kumas, yiikleme kapagindan yiikleme ve bosaltma aparati yardimiyla makineye ytiklenir. Kumagin ucu ma-
nuel olarak hareket eden tambura verilir ve tambur hareket ettirilir. Tamburdan ge¢en kumasin ug kismu alt kisim-
dan tekrar ¢ikartilir. Kumagin tamami makineye girdikten sonra iki u¢ birbirine diizgiin bir sekilde dikilir.

Kumas bir hava-enjektor sistemi sayesinde sisirilir.
Boyar madde ve yardimci kimyasallarin regetedeki miktarlar ve ¢alisma grafiginde belirtilen sartlarda ilave
kazanina eklenerek makine i¢ine dozajlanmasiyla boyama islemine baslanmuis olur.
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Blow-dye boyama makinelerinde makinenin bir ucundan diger ucuna kadar uzanan kumas sisirme borular:
bulunur. Borularin tizerinde hava ¢ikmasini saglayan delikler bulunur. Borular ile temas eden kumas bu delikler-
den ¢ikan hava sayesinde siser. Kumagin sadece boruya temas eden kismiu siser. Flotte ince bir sekilde kumays tizerine
puskirtildar.

2.7.5. Blow-Dye Boyama Makinesinin Islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

Blow-dye boyama makineleri dayanikli makineler oldugundan hassas makineler gibi periyodik bakimlar1
yoktur. Sisirme borularinin tikanmasi, tahrik motorlarinin arizalanmasi gibi sorunlar yasandiginda yani ihtiyag
duyuldugunda bakim yapilir.

Boyama igleminin ardindan makinenin tiim tesisatinin nétralizasyonu saglanir. Caligma sonrasi ilave kazani
ve makine gevresi de temizlenmelidir. Filtre temizlenir gerekli ise degistirilir.

. . Sii
27.UYGULAMA  BLOW-DYE BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA e

2 ders saati

Yonerge: Pamuklu kumas: agagida verilen regete ve diyagrama gore blow-dye boyama makinesinde boya-
yinuz (Sekil 2.7).

Regete Kumas X kg
Banyo Oram 1/7
Reaktif Boyar Madde % x
Tuz 50 g/l
Soda 40 g/1
Sicaklik 60-80 °C
Siire 60 dk.

60 dk.
Boyar Madde 60 °C
Tuz
Soda
1°C/dk.
30 dk.
30°C

Sekil 2.7: Pamuklu kumasi reaktif boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler

« Eldiven o Koruyucu ayakkab: o Dikis makinesi
« Onliik « Kumas « Boyar madde
o Gozlik  Blow-dye boyama makinesi o Yardimci kimyasallar

o Maske o Kanca o pH metre
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11.
12.
13.
14.
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fslem Basamaklar1

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Makinenin ¢alismasi i¢in giivenli gartlar: saglayiniz.

Kumagin ucunu yakalayarak boyama makinesine yiikleyiniz.

Kumagin ucunu kanca ile kapak disina ¢ikariniz.

Kumas uglarini birlestiriniz.

Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz, basing, diize ve hava ayarlarini yapiniz.
Boyanacak mamul miktarini ve su/boyama ¢ozeltisi miktarini makinenin programatériine giriniz.
Programatdre ¢alisma diyagramina uygun olarak ayarlari giriniz.

Makineye yeterli miktarda su aliniz.

. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimc1 kimyasallar1 ilave tankinda hazirlayarak boyama kaza-

nina dozajlayiniz.

Makineyi ¢aligtiriniz.

Calisma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
pH 6lgiimii yapiniz.

Numune aliniz.

Kumasg ucunu bulunuz.

Kumagi makineden disar1 ¢ikariniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Blow-Dye Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr Puan
Is saglig ve giivenligi kurallarina uyar. 5
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglar. 10
Kumasin ucunu yakalayarak boyama makinesine yiikler. 5
Kumagin ucunu kanca ile kapak digina ¢ikartir. 5
Kumas uglarini birlestirir. 5
Boyama islemi uygulanacak mamule gore sicaklik, hiz, basing, diize ve hava ayarla- 10
rin1 yapar.
Boyﬁniicak mamul miktarini ve su/boyama ¢6zeltisi miktarini makinenin progra- 10
matorune girer.
Programatére galisma diyagramina uygun olarak ayarlari girer. 10
Makineye yeterli miktarda su alir. 5
Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallar ilave tankinda 5
hazirlayarak boyama kazanina dozajlar.
Makineyi ¢aligtirir. 5
Calisma siiresince programatoriin uyart seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 5
pH ol¢timt yapar. 5
Numune alir. 5
Kumasin ucunu bulur. 5
Kumag1 makineden digari ¢ikarir. 5




3.

OGRENME BiRiMi

EMDIRME YONTEMINE GORE
KUMAS BOYAMA MAKINELERI

KONULAR NELER OGRENECEKSINiZ?

3.1. PAD-BATCH YONTEMI iLE BOYAMA o Pad-batch boyama yontemi ile boyama yapmay1
3.2. PAD-ROLL YONTEMI iLE BOYAMA « Pad-roll boyama yontemi ile boyama yapmay1
3.3. PAD-JiG YONTEMI iLE BOYAMA o Pad-jig boyama yontemi ile boyama yapmay1
3.4. PAD-STEAM YONTEMI iLE BOYAMA o Pad-steam boyama yontemi ile boyama yapmay1
3.5. PAD-DRY YONTEMI iLE BOYAMA o Pad-dry boyama yontemi ile boyama yapmay1

3.6. PAD-TERMOSOL YONTEMI iLE BOYAMA o Pad-thermosol boyama yontemi ile boyama yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR
o Pad-dry

o Pad-jig

o Pad-roll

o Pad-thermosol

o Pad-batch

o Pad-steam

HAZIRLIK CALISMALARI
1. Daha fazla enerji ve is giicii gerektiren makinelerin 6nemi ve kullanimi neden zamanla azalir?

2. Yar1 kesikli ve kesiksiz boyama yontemleri arasindaki farklari arastiriniz. Arastirma sonuglarinizi arkadas-
larinizla paylaginiz.
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3.1. PAD-BATCH YONTEMI iLE BOYAMA

Emdirme yonteminin esast kumasin bir fulard teknesi igerisinde ¢ok kisa siire ve kisa flotte oraninda boyar
madde ¢ozeltisiyle muamele edilmesi ve ardindan sikilmasi islemine dayanur.

Emdirme yonteminde kullanilan en basit ve en yaygin makine fularddir (Gorsel 3.1). Fulardlarin esasiny, igeri-
sinde flottenin bulundugu bir tekne ile stkma merdaneleri olusturmaktadir. Stkma merdaneleri genellikle tizeri 40-
70 derece shore sertliginde lastik kapl, i¢i bos demir silindirlerden olusmaktadir. Flotteden gecen kumays iizerinde-
ki ¢ozelti fazlasi, fulard ¢ikisindaki bu silindirler arasinda sikilarak uzaklastirilir ve emdirme teknesine geri doner.

Boyanmis kumasg

Sikma sonucu

Boyanmis kumasg tekneye geri
Sikma silindirleri dénen flotte
Fulard
Sikma Beyaz kumays teknesi
sonrasl \l&iﬁ\ﬁ Tekne ici
akan Sikm ?)d@q‘ silindirler
1kma
flotte silindirleri

Fulard silindiri
Fulard teknesi

Gorsel 3.1: Basit bir fulard teknesi

Emdirme yontemi ile boyama islemi kurudan yasa ve yastan yasa olmak tizere iki sekilde yapilabilir.

1. Kurudan yasa islemde kumas: olusturan lifler higroskopik nem degerine kadar kurutulur ve bu sekilde
flotte ile emdirilir.

2. Yastan yasa islemde ise kumas yikama sonrasi etkili bir su uzaklastirma isleminden gegirilir. Daha sonra
tizerinde %50-70 su bulunan kumasa ikinci bir aplikasyon islemi uygulanir.

Emdirme sistemi yari kesikli (yar1 kontinii) ve kesiksiz (kontinii) olmak tizere iki sekilde uygulanir.

o Pad-batch
o Pad-roll Yar1 kesikli yontemler
o Pad-jig

o Pad-steam
o Pad-dry Kesiksiz (kontinii) yontemler

o Pad-thermosol

Pad-batch boyama yontemi, yar1 kesikli bir yéntemdir ve giiniimiizde yaygin olarak uygulanir. Esas olarak
seltilozik elyafin reaktif boyar maddelerle boyanmasinda kullanilir. Pad-batch yontemi emdirme-soguk bekletme
yontemi olarak da adlandirilir. Pad-batch yontemi ile uygulama, kumasin agik ende boyar madde ve/veya kimyasal
maddelerle emdirilmesi, emdirilmis kumagin levende diizgiin bir sekilde sarilmasi ve {izerinin plastik folyo ile kapli
durumda gerekli boyama zamani tamamlanincaya kadar oda sicakliginda déndiiriilerek beklemeye birakilmasi
esasina dayanir.
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3.1.1. Pad-Batch Yonteminin Tercih Edilme Sebepleri

Pad-Batch prosesi kolay ve pratik bir prosestir. Kullanilan boyar madde ve kimyasal madde tiiketimi agisin-
dan avantajlidir. Makine kontrolii kolaydir ve az enerji gerektirir. Boyama islemine baslamak i¢in hazirlik zamani
oldukga kisadir (Gorsel 3.2).

Gaorsel 3.2: Pad-batch boyama makinesi

Pad-Batch Boyama Yonteminin Avantajlari
Basitlik: Bu metot ¢ok basittir. Tek gereken ¢ok iyi bir stkma fular1 ve dok sarma tertibatidur.

Ekonomiklik: Pad-batch boyamanin en énemli tercih edilme sebebi, metodun ¢ok ekonomik olmasidir. Her seyden
6nce Pad-batch boyamada enerji tasarrufu ¢ok fazladir. Boya fiksesi oda sicakliginda gerceklestiginden boyama
sirasinda 1s1 enerjisine ihtiyag yoktur.

Pad-batch boyama diger boyamalarla mukayese edildiginde en az su ihtiyac1 olan boyama metodudur. 1:0,5 -
1:1,5 gibi kisa flotte oranlarinda ¢alisilir. Kimyasal madde miktar1 da kullanilan su miktarina oranla azdur.

Pad-batch boyamada diger ¢ektirme yontemlerine gore daha az is¢iyle daha yiiksek iretim elde edilir. Calisma
hiz1 40-50 m/dk. hatta 60-70 m/dk. ya kadar ¢ikabilir.

Normalde bir pad-batch boyama makinesinde saatte 0.5 ton triko kumas,1 ton pamuklu havlu kumas veya
3000 m dokuma kumag boyanabilir.

Renlk Tekrarlanabilirligi ve Esneklik: Bu boyama metodunun diger bir avantaji da rengin tekrarlanabilirligi ve
sistemin esnekligidir. Pad-batch metoduyla kisa metrajlar boyanabildigi gibi cok uzun metrajlar da boyanabilmek-
tedir. Cektirme metoduyla boyanmis kumas partileri arasinda renk farkliliklar: olusabilir. Pad-batch yonteminde
boyanacak kumas, partilere boliinmeden tek seferde boyanabildigi i¢in bu risk yoktur.

Kontinii boyamalarda kisa metrajlarda makina ayar1 yapilana kadar ¢ikan hatali kumas miktari, Pad-batch'e
gore ¢ok fazladir. Pad-batch boyamada kumas birinci metresinden son metresine kadar kullanilabilir durumdadir.
Pad-batch boyamanin bir diger avantaji da kumagin hassas bir sekilde boyanmasindan dolay: iyi bir tuse ve gorii-
niim elde edilmesidir.

3.1.2. Pad-Batch Yontemine Uygun Boyar Madde Se¢imi

Boyar madde segimi boyamadaki en énemli unsurlardan biridir. Iyi ve diizgiin bir boyama igin tekrarlanabilir-
ligi yiiksek, yitksek haslik sonuglari saglayabilen, miisteri istek ve taleplerini karsilayabilen ekonomik boya grubunu
se¢mek gerekmektedir. Pad-batch boyama i¢in uygun boyar maddeler, afiniteleri diisiik ve nispeten yiiksek reakti-
viteye sahip reaktif boyalardir. Kullanilacak olan reaktif boyar maddenin ¢6ztiniirliigii ve ¢oztilmesi ¢ok 6nemlidir.

3.1.3. Boya Banyosunda Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri
Pad-batch yontemine gore boyamada genel olarak kullanilan kimyasal maddeler ve gorevleri su sekildedir:

Islatici: Kumasin kisa stirede ve homojen bir sekilde 1slanmasini saglar.

Kompleks Baglayici: Su, kumas ve tuzda bulunan, Ca, Mg, Fe, Cu ve diger metaller ile kimyasal kompleks yaparak
¢6kmelerini engelleyen ve dispers hélde tutan kimyasal maddelerdir.
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Ure: Boyar maddenin suda ¢oziinme yetenegini arttirir. Boya banyosu sicakhiginin diisiiriilmesine ihtiyag duyul-
dugunda da tire kullanilabilir.

Emdirme Maddesi: Orgii kumas, viskon veya siki dokunmug kumaslarda pick-up degerini (kumas tarafindan ali-
nan flotte) arttirmak i¢in kullanilir.

Migrasyon Onleyici: Boyar madde molekiillerinin kumays {izerinde yer degistirmesini engellemek igin kullanilur.

Alkali: Ortamin pH'in1 ayarlar. Boyar maddenin elyaf ile kimyasal bag yapmasini saglar. Alkali tiirii ve konsant-
rasyonu segilen reaktif boyaya gore ayarlanmalidir. Alkali olarak kostik, kostik+silikat ya da kostik+soda kullanilir.

Tuz: Boyar maddenin lif tizerinde homojen dagilimini ve banyonun tuz konsantrasyonunu yiikselterek boyar mad-
de molekiillerinin kumasa yonlenmesini saglar.

3.1.4. Fulard Sicakligi ve Onemi

Pad-batch yonteminde islem sogukta yapilmaktadir. Boyama, oda sicakliginda yani yaklasik 18-20 °C derece-
de uygulanir. Fulard teknesindeki flottenin sicakligi emdirme islemi boyunca yiikselmemelidir. Sicaklik artis1 6zel-
likle boyamada renk tutmamasi, abraj ve boya kusmasi gibi 6nemli sorunlara neden olur. Emdirme-soguk bekletme
yontemi ile boyamada reaktif boyar maddeler ¢ok kullanilir. Bu boyar maddelerin hidroliz olma tehlikesi flottenin
sicaklig: yiikseldikee artar. Sicaklik yiikselmesi hatali boyamalara ve boyar madde kaybina neden olur. Bu nedenle
emdirme isleminin sogukta yapilmasi son derece 6nemlidir.

Boyamaya baglamadan 6nce kumagin kondisyonlanmus, standart sicaklik ve rutubet degerlerinde olmasi ge-
rekmektedir.

Boyama kimyasal bir reaksiyondur ve sicaklik degisimi bu reaksiyonu etkiler. Boyamay etkileyen sicakliklar
sunlardir:

o Kumas sicaklig1

o Fular sicaklig1

o Kullanilan suyun sicaklig

o Boyama sonrasi sarim sicaklig

o Isletme sicaklig

» Boya banyosu sicaklig

Bu sicakliklarin mutlaka istenilen degerlerde olmasi saglanmalidir.
Flotte 1s1s1n1 kontrol altinda tutmak i¢in uygulanan yontemler sunlardir:

Sogutma silindirleri: Boyama 6ncesi kumagin uygun sicaklikta olmast istenir. Ciinkii kumastan gelebilecek sicaklik,
boya teknesindeki boya banyosunun sicakligini zamanla artirir. Bu da boyanmis kumasta bas-son renk fark:
olusumuna sebep olur. Sogutma silindirleri kumagin sogutulmasini ve boyama oncesi kondisyonlanmasini saglar
(Gorsel 3.3).

Gorsel 3.3: Pad-batch girisi sogutma silindirleri
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Sogutmali Boyama Teknesi (Fulard): Fulard sicakligi 20-25 °C civarinda ve sabit olmalidir. Ortamdan isletme
suyundan ve kumastan kaynaklanabilecek sicakliklar da fulard sicaklik degisimine neden olur. Bu nedenle flotte
sicakhiginin artmasini engellemek icin fulard teknesinde bir sogutma sistemi bulunur ve bu sistem emdirme boyunca
devrede olmalidir (Gorsel 3.4). Fulard tekneleri, ortasi bos ig ice iki boliimden olusur. Bu iki teknenin arasindaki
bolmede su bulunur. Ayri bir boliimde sogutulmus olan su, stirekli devridaim ettirilerek flottenin 1stnmasi 6nlenir.

Su

Flotte
Sevk silindiri

Gorsel 3.4: Sogutmali fulard

Flottenin Sogutularak Verilmesi: Boyar madde ¢ozeltisi, fularda gonderilmeden 6nce sogutma tanklarina alinir
(Gorsel 3.5). Sogutma tanklarinda fulard teknesinde bulunan sistemle sogutma yapilir ve buradan fulard teknesine
gonderilir.

Gaorsel 3.5: Sogutma tanki

3.1.5. Fulard Hiz1 ve Onemi

Fulard hizi, emdirme siiresini belirlemesi agisindan boyama islemini etkileyen en 6nemli unsurlardan biridir.
Pad-batch yonteminde emdirme siiresi ¢ok kisadir. Fulard hizini belirleyen faktorler yapilan terbiye islemine gore
farklilik gosterir. Genel anlamda fulard hizi; hedeflenen pick-up degerine, islem gorecek tekstil materyalinin 6zel-
liklerine, daha 6nce gordiigii on terbiye islemlerine, yapilacak terbiye isleminin 6zelligine ve iglemin yagtan yasa
ya da kurudan yasa uygulanmasina bagh olarak degisir. Emdirme sisteminde kullanilan tekstil kimyasallarinin
¢ogunlukla tekstil materyallerine afinitesi olmadigindan flotte ile uzun siire temas etmelerinde bir sakinca yoktur.



'%grenme Birim/ Emdirme Yontemine Gore Kumas Bo

Afinitesi diistik boyar maddeler kullanildigindan emdirme siiresi ne kadar uzarsa uzasin alinacak boyar madde
miktari belli bir sinirin tizerine ¢ikmaz. Belirli bir siire sonunda tekstil mamulii tizerindeki terbiye maddesi (kim-
yasal maddeler + boyar madde) konsantrasyonu ile flottedeki terbiye maddesi konsantrasyonu esit hale gelir. Em-
dirme i¢in dogru fulard hizi bu esitligin saglandigi hizdir. Bu hiz, fulard hizi ayar ekranindan ayarlanir (Gérsel 3.6).

Gorsel 3.6: Fular hiz1 ayar ekrani

Genel anlamda fulard hiz1 su durumlara gére degisiklik gosterir:

o Hedeflenen pick-up degerine (almasi gereken flotte miktarr)

o Islem gorecek olan tekstil materyalinin 6zelliklerine (gramaj, hidrofilite)
» Daha 6nce gordagii 6n terbiye islemlerine

o Islemin yagtan yasa ya da kurudan yasa uygulanmasina

Kurudan yasa emdirmede uzun gegis siirelerine gerek yoktur. Fulard hiz1 daha yiiksek olmalidir. Ciinkii ma-
mul flotteyi daha kolay emer. Yastan yasa emdirmede genel olarak siire 10-20 sn. den daha uzundur. Ciinkii ma-
muldeki su ile flotte yer degistirir.

3.1.6. Pad-Batch Yontemine Gore Boyama

Pad-Batch boyama, pamuklu dokuma kumaslar i¢in sik kullanilan ve giivenilir bir yontemdir. Bu yontemin
agamalar1 sunlardir (Gorsel 3.7):

1. Emdirme
2. Bekletme
3. Yikama

Emdirme Bekletme Yikama

Gorsel 3.7: Pad-batch yontemi diyagrami
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Pad-batch yontemi ile boyama tek banyolu veya iki banyolu olarak uygulanabilir.

Tek Banyolu Soguk Bekletme Yontemi: Boyar madde ¢ozeltisi ve alkali ile emdirme, folyo ile sararak soguk bek-
letme, ard islemler ve kurutma seklinde uygulanir.

[ki Banyolu Soguk Bekletme Yontemi: Notr boyar madde ¢ozeltisi ile emdirme, ara kurutma, alkali ve tuz ¢ozeltisi
ile emdirme, folyo ile sararak soguk bekletme, art islemler ve kurutma seklinde uygulanir.

Boyama islemi sirasinda su parametreler 6nemlidir:

» Boya banyosunun sicaklig1 ve sabit flotte miktar1

o Sikma silindirlerinin sitkma basinci

o Kumasin emiciligi

o Kumas gerginligi

Bu temel kosullar dogru bir sekilde kontrol edilirse tekrarlanabilir, kontrol edilebilir ve yiiksek kaliteli bir
boyama elde edilir.

Pad-batch boya banyosu hazirlanirken oncelikle boyar madde ve alkali ayr1 ¢ozeltiler halinde ayr: tanklarda
hazirlanmalidir. Boyar madde ¢ozeltisi boyar madde tedarikgisinin tavsiye ettigi sicaklikta ve boyar madde tama-
men suda ¢oziilerek hazirlanmalidir. Gerektiginde boyar maddenin ¢oziiniirliigiine yardime: olmak igin iire kulla-
nilir. Hacim daha sonra nihai hacmin 4/5'ine ayarlanir, 1slatici eklenir ve ¢ozelti dogru hacme ayarlanir. Tutarlilig
ve tekrarlanabilirligi saglamak i¢in karigtirmadan sonraki son banyo sicakligi 18-30 °C arasinda tutulmalidir.

Boyama flottesini emdirme islemi, %70 - %100 1slak ¢ekme ile yapilmali ve daha sonra kumas, paslanmaz
silindirlere sarilmalidir. Her silindire yaklasik 450-700 kg kumas ya da toplam 140 cm ¢apa kadar yiiklenebilir.
Kumagin silindirlere sarilmasindan sonra polietilen film ile sarilmali ve ardindan bant veya bagka yollarla hava
gecirmez sekilde kapatilmalidir. Sarilmis doklar daha sonra alt kisimda boyama flottesinin birikmesini 6nlemek
i¢in bir motor yardimiyla siirekli olarak déndiriliir. Boyama reaksiyonu zamana ve sicakliga bagh oldugundan
doklar boyar madde tedarikgisi tarafindan 6nerilen siire boyunca sicaklik kontrollii bir alanda bekletilmelidir. Bu
prosediir, ayni renk boyama partileri arasinda renklerin daha iyi tekrarlanabilirligini garanti eder.

3.1.7. Sikma % (Yiizde)’si Hesab1

Boyanacak kumas, fulard teknesinden gecip flotteyi aldiktan sonra stkma merdanelerinin (Gorsel 3.8) ara-
sindan gegerek sikilir. Kumasin i¢inde sikma merdanelerinin basincina bagh olarak bir miktar flotte kalmaktadir.

Gorsel 3.8: Sikma silindirleri

Sikma merdanelerinin basinci kumas tizerinde kalmas: istenen flotte miktarina goére belirlenir. Bunun igin
fulard hesaplarinin yapilmasi gerekir.

Kurudan-yasa emdirme yonteminde terbiye flottesiyle emdirilen kumas kurudur. Liflerin ve ipliklerin emme
yetenegi (kapilarite) sayesinde kuru hidrofil bir kumas flotteyle daha ¢abuk 1slanir ve emer. Kumasta flotteyle yer
degistirecek su bulunmadigindan islem siiresince flotte konsantrasyonu degisiklige ugramaz. Bu nedenle kuru-
dan-yasa emdirmelerde regetelerin hesaplanmasi da daha kolay olur.
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Fulard hesaplari i¢in islem yapilacak kuru kumastan bir numune alinir ve tartimi yapilarak kuru agirlig: tespit
edilir. Tartim1 yapilan numune laboratuvar fulardinda hazirlanan islem flottesinden ve ardindan sikma silindirle-
rinden gegirilerek sikilir. slemden ¢ikan yas kumas tartilarak kumasin yas agirligi tespit edilir. Tespit edilen deger-
ler formiildeki yerlerine yerlestirilerek sikma silindirlerinin “pick up” (alinan flotte) degeri bulunur.

Laboratuvar ortaminda kumastan istenen sonug elde edildiginde belirlenen sikma basinci isletme ortaminda
makinede ayarlanarak uygulanir. Bu deneme yontemi tasarlanan her islem 6ncesinde laboratuvar ortaminda uy-
gulanir.

Boyanacak kumas kuru ise stkma merdanelerinin basinci su formiile gore yapilir:

N\

Yas mal agirlig1 - Kuru mal agirlig:
% Sikma efekti = x 100
Kuru mal agirhig:

% Sikma efekti: Stkma merdanelerinde uygulanacak basing

Yas mal agirligri: Kumagin sikma silindirlerinden ¢iktiktan sonraki agirlig

Kuru mal agirligi: Kumagin fularda girmeden 6nceki agirlig:

\

f/

1.Ornek:  Kuru mal agirligi = 3000 kg
Yas mal agirhigr = 4800 kg
% Sikma efekti =?

1. Coziim:

Yas mal agirlig1 - Kuru mal agirligs
% Sikma efekti = x 100
Kuru mal agirhig

4800 - 3000
% Sikma efekti = —— x 100
3000

Sikma efekti = %60 tir.

)

Emdirme igleminden sonra tekstil mamuliine aktarilan terbiye maddesinin miktarini hesaplamak i¢in flotte
konsantrasyonunun da bilinmesi gerekir.

N

K = Flottedeki terbiye maddesi konsantrasyonu (g/1)
T = Mamule aplike edilen terbiye maddesi miktar1 (g/kg)

K (kg/L) x AF

T (g/kg) =
100
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2.Ornek:  Kurumal agirhgi =500 kg

Yas mal agirhig: =700 kg
K =50g/l
% Sikma efekti (AF) =?

T =?

2. Céziim:

Yas mal agirligi — Kuru mal agirlig
% AF = x 100
Kuru mal agirlig:

% AF =( (700 - 500) / 500) x 100
% AF = (200 / 500 ) x 100

% AF =0,4 x 100

% Sikma efekti (AF) = % 40

K (kg/L) x AF

T (g/kg) =

100
T = (50 x 40) / 100
T =20 g/kg

1 kg tekstil mamulii i¢in 20 g aplikasyon maddesi gereklidir.

Islem goren tekstil mamuliiniin kuru agirligi 500 kg olduguna gére;
1 kg tekstil mamuli i(;in>< 20 g aplike maddesi
500 kg tekstil mamulii X g (T)

T (g/kg) = (500 x 20)/1
T =10.000 g = 10 kg toplam aplikasyon maddesi kullanilmas gerekir.

Y,

Bir yas terbiye isleminden sonra ikinci bir yas terbiye islemi yapilacaksa bir¢ok durumda tekstil mamulii ara
kurutmaya tabi tutulmadan da ¢aligilabilir. Kurutmanin enerji, zaman ve pahali kurutuculara ihtiyag gosteren bir
islem olmasi ve kurutucularda yogunluk olusturmas: sebebiyle yastan - yasa ¢alisma daha avantajli bir yontemdir.
Ancak flotte konsantrasyonunun “hassas ayarlanma gereksinimi” gibi bir zorlugu vardir. Ciinki isleme girecek
tekstil mamulii beraberinde su getirmektedir. Bu ¢alismada kumas yas hélde fularda gelir yani emdirilecek tekstil
mamulii daha 6nce gordiigii islemden dolay: yastir ve flotteden bu sekilde gecirilir. Emdirilecek kumagin yas olmasi
sebebiyle tizerine aldig1 flotte miktari, kuru hélde aldigindan daha az olacagindan daha yogun hazirlanmig ¢ozelti-
den gecirilmesi gerekir. Tekstil mamuliiniin tizerindeki bu su, emdirme sirasinda flottedeki su ile yer degistirmeye
baslamaktadir. Bunun sonucunda zamanla flottenin konsantrasyonu diismektedir. Bu nedenle bu floteye yapilacak
ilavelerde daha derisik flotte hazirlanmalidir. Béylece emdirme islemi sirasinda konsantrasyon diistisii onlenir.
Yontemi uygulamanin zorlugu bu noktadadir. Yer degistirme, emdirme siiresi (mamuliin flottede kalis stiresi) ile
yakindan ilgilidir. Mamuliin flottede kalis siiresi ne kadar uzun olursa yer degistirme de o kadar ¢ok olur. Siire daha
kisa ise suyun bir kismi yer degistirir. Yastan - yasa emdirme 6zelikle 6n terbiye islemlerinde avantajli olabilir.
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Yas tekstil mamulii tizerindeki suyun flotteyle yer degistirme miktari, "Yer Degistirme Faktorii (F)" ile gosteri-
lir. Genel olarak 10 saniyeden uzun siiren emdirme islemleri sirasinda tekstil mamulii tizerindeki suyun tamaminin
flotteyle yer degistirdigi kabul edilebilir. Bu durumda F=1 kabul edilir.

\

gore deneme yanilma yontemi ile belirlenir.

N

Yer degistiren su miktarinin % si

100

Asagida verilen “F” degerleri tahmini degerlerdir. Bu deger, islemlerde kullanilan makine cinsine

F degerleri;

Emdirme yatay fulardda (merdaneler arasina konan flotte ile) yapiliyorsa = 0,1-0,15,

Emdirme normal tekneli bir fularda yapiliyorsa =0,3-0,6,

Emdirme rulolu teknede yapiliyorsa =0,6-1,

10 saniyeden uzun siiren emdirmelerde = 1 olarak kabul edilir.

Yastan-yasa emdirme yonteminde fulard teknesine ilk konulacak flotte konsantrasyonu su formiille hesaplanir:

\

N

T x 100
K =

1

(A, - Ay )+ A, XF

K, = Baslangig flotte konsantrasyonu (g/1)
T = Aplike edilen terbiye maddesi miktar: (g/kg )
A, = 1. yas islem sonunda alinmis olan flotte miktar1 (mamuldeki su miktar)

A, = Yagtan-yaga emdirme sonunda alinan flotte miktari

f

Ornek: Onceden yas bir islem gdrmiis tekstil mamulii, bu yas islem sirasinda %60 flotte almistir. Ma-

Coziim: A = %60 20 x 100
K =
Ap, = %80 ' (80 -60) + 60 x 0,6
T =%2=20gr/kg
F =60/100=0,6 K1 = 35,7 gr/l

muliin kurutulmadan yapilan ikinci emdirmeden sonra aldigi flotte %80'dir. Kumaga agirliginin
%2’si kadar terbiye maddesi aplike edilmek istendigine gore baslangigtaki emdirme flottesinin
konsantrasyonu ne olmalidir? Analiz sonucu yer degistirme faktorii %60 olarak saptanmistur.

K =2 j/

Bulunan sonug, tekneye baslangicta konulan flottenin konsantrasyonudur. Daha 6nce {izerinde flotte bulunan

kumas makineden gegtikge flotteye bir miktar su birakacak, dolayisiyla flottenin seyrelmesine (konsantrasyonun
azalmasi) neden olacaktir. Zamanla seyreltik hale gelen teknedeki flotte konsantrasyonunu ilave flotte ile derisik
héle getirilmelidir. Bunun igin ikinci flotteye ilave edilecek flottenin ilk hazirlanandan daha yogun olmas: gerekir.



ore Kumas Boyama Makineleri Ogrenme Bir\

Ancak bu sekilde uzun kumas boyunca alinan kim-
yasal madde miktarinin ayni olmasi saglanabilir. Aksi
takdirde kumagin basinda alinan flotte miktar: kumasg
flotteden gectikge azalacaktir. Bu da bag-son farkina
sebep olacaktir.

[lave edilecek flottenin konsantrasyonunun bas-
langi¢ flottesine gore ka¢ defa daha derisik olacag:
“ilave flotte faktorii (I)” tarafindan belirlenir.

N\

K, = Ilave flotte konsantrasyonu

K,=K, x1

1:#)(}3

A -A

S n=An

%

Coziim: 80
[=———
(80 - 60)

=24

X 0.6

Ornek: Yukarida verilen drnekte ilave flottenin konsantrasyonu ne olur?

K, =357 x 2,4

K, =85,68 gr/lt

)

Kumagin aldig1 flotte orani “stkma efekti” teri-
miyle ifade edilir. Stkma efekti %80 demek, 100 gram
kumays tizerinde 80 gram flotte almis demektir. Sitkma
etkisi icin spesifik basing 6l¢ii kabul edilir. Spesifik

Sikma kuvveti (kg)

Spesifik basing =
Sikma yiizeyi (cm?)

basincin formiile edilmesi su sekildedir:

Silindir ¢apinin bityiimesi ve kaplamanin yumusak olmas: sikma yiizeyini artirir, spesifik basinci diistiriir.
Boylece sikma etkisi azalacagindan alinan flotte miktar: (pick-up) artar. Kiigtik capli silindirlerde ve sert kaplama-

larda sikma yiizeyi daha kiigiik olacagindan sikma etkisi artar ve alinan flotte miktar: azalir.

3.1.8. Sikma Silindirlerinin Basing Ayar1

Sikma silindir basinglari sadece Pad-batch’te degil tiim emdirme yontemi kullanilan makinelerde 6nem tasi-
maktadir. Ozellikle boyama silindirlerinde sikma basinglar1 ayarlanarak sabit degerlerle calismak gerekir (Gorsel
3.9). Tabii farkl: tip kumaslarda farkl: tip basing degeri gerekir. Bazi kumays tiirlerinin isletmelerde kullanilan pi-

ck-up degerleri soyledir:
Pamuklu 6rme kumaslar i¢in alinan banyo oran1  : % 80-100
Pamuklu dokuma kumaslar i¢in alinan banyo oran: : % 65-80

Viskon kumaglar i¢in alinan banyo orani 1% 70-90

Gorsel 3.9: Sikma silindir basing ayar: ve programatorden kontrolil
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Sikma silindirinin basing ayar1 tekstil mamuliiniin tizerine almasi gereken flotte miktar: (alinan flotte-pick-up)
g6z oniinde bulundurularak yapilir. Ayrica kumasin gegis hiz1 ve flottenin besleme miktar1 da diisiiniilerek yapilmalidur.
Sikma silindirinin basincinin silindirlerin her yerinde esit olmasi saglanmalidir.

Pad-batch boyama yonteminin en 6nemli béliimii, boyar maddenin kumasa fulard igerisinde gergeklestirilen
emdirme siirecidir. Ciinkii boyamadan alinacak sonucun temeli bu adimda atilir. Makineye bagli olmayan birgok
farkls etken de kuskusuz goz ardi edilmemelidir. Boyama isleminde bu islem yiizeysel olarak bakildiginda oldukga
basit goriilebilir. Ancak boyanin kumas ile kisa bir temas siiresinden sonra kumas genisliginin tamamina mutlaka
diizgiin ve esit bir sekilde uygulanmasi saglanmalidir. Bu da sikma silindirinin uyguladig: basincin ve silindir baski
araliginin degismeden sabit kalmasiyla saglanabilir (Gorsel 3.10). Bu islem, boyanacak malzemenin 6zellikleri de
g0z oniine alindiginda karmasik bir islem haline gelebilir. Teknik agidan bakildiginda boyama sartlari, kumaslarin
farkls elyaf ve iplik kalinligi, farkli emis degerleri ve kumasg gerilimleri, atki bozulmasi, baslangigtaki farkli nem
oranlari, flottenin 1s1s1, boyar maddenin 6zellikleri ve kurutma isleminde kenarlarda olusan migrasyon gibi se-
beplerden etkilenebilmektedir. Tiim bu nedenlerden dolay: pad-batch boyama sisteminin yerine getirmesi gereken
gorevler karmagik bir islemler dizgesi haline gelir. Bu karmagik islemler yalnizca modern bir islem, 6l¢iim ve mii-
kemmel kontrol cihazlar donanimiyla yerine getirilebilir.

Tim ene ayni oranda Silindirin ortasinda artan Kenarlara kuvvetle Tek tarafli artan baski
yayilan lineer yitk baski kuvveti uygulanan baski kuvveti

Gorsel 3.10: Baska silindirleri ve kumaga uygulanan basing kontrolleri

3.1.9. Dakikadaki [lave Miktarinin Ayar1 (Debi Ayar1)

Fulard teknelerinin kapasiteleri makine konstriiksiyonuna gore farklilik gosterir (Gorsel 3.11). Emdirme-so-
guk bekletme yonteminde en az sikma kadar 6nemli olan bir baska husus da flotte seviyesinin tiim iglem boyunca
ayn1 kalmasidir. Teknenin kapasitesine gore alt ve tist seviyeler belirlenerek flotte beslemesi flotte hep ayni seviyede
kalacak sekilde yapilir.

Gorsel 3.11: Flard teknesi ¢aligma diyagrami
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Boyamada flotte seviyesi hep ayni kalmasi gerektiginden stirekli besleme yapilmalidir. Fulard teknesinde flotte
seviyesini kontrol altinda tutan sivi sensor tertibatlar: bulunur. Flottenin inebilecegi en alt seviye ile ¢ikabilecegi
en Ust seviye onceden belirlenir ve kumanda panosundan ayarlanir. Sensor, flotte seviyesinin alt sinira indigini
algiladiginda dozaj pompasi devreye girer ve tanklardan besleme baglar. Flotte seviyesi iist sinira ¢iktiginda yine
sensorden gelen veri dogrultusunda besleme otomatik olarak kesilir (Gorsel 3.12).

Gorsel 3.12: Flotte besleme diyagrami ve besleme tanklari

3.1.10. Fulard Makinesindeki Calisma Ayar1

Fulard makinesinin ¢alisma ayarlar1 terbiye edilen kumagin tiiriine gore degisir. Mamuliin istenilen 6zelliklerde
elde edilmesi i¢in laboratuvar ¢aligmalart ile iizerine almasi gereken flotte miktar1 hesaplanir. Hazirlanacak flottenin
igerecegi boyar madde ve tekstil yardimc: madde miktarlar1 da (regetesi) yine laboratuvar galismalari ile belirlenir.
Regeteye gdre boyar madde ve yardimci maddeler hazirlanip tanklara génderilir. Isletmede de alinan flotte degeri
yakalanana kadar denemeler yapilarak fulard makinesinin sikma silindiri basing degeri, flotte besleme degeri ve
kumasin gegis hizinin degeri belirlenir. Belirlenen
degerler makinenin ilgili panolarindan ayarlanir.

(Gorsel 3.13). Biitiin ayarlar tamamlandiktan sonra
calismaya baslanir. Uygulamanin sonuna kadar ayarlarin
degistirilmemesi standart bir tiretim i¢in zorunludur.

Fulard teknesinden ¢ikan kumag sikma silindirleri
arasindan gecirilerek sikilir ve agik en seklinde rolige
sarilir. Sarimin diizgiin olmasi ¢ok 6nemlidir. Kumasg
stirekli ayni gerginlikte ve kenarlari ist tiste gelecek se-
kilde sarilmalidir. Aksi takdirde kumas boyunca kalici
izler olugabilir.

Boyama sonrast dok sarim kapasiteleri de 6nemli-
dir. Kumas kalinligina gore bu kapasite metre bazinda
degisiklik gosterir. Bu nedenle kapasiteyi 80 ila 90 cm Gorsel 3.13: Kumasgin rolige sarilmasi
¢apli miktarlarda tutmakta fayda vardir (Gorsel 3.13).
Doklara yiiksek miktarlarda sarim yapildig: takdirde doka sarilan kumas kenarlar1 siser. Bu kenar sismesinden
dolay1 kenarlardaki boya fiksasyonu farkli olur ve orta kenar renk fark: hatasi olusma riskini artirir.
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Kumas sarim tansiyonu ayr1 bir 6nem tagimaktadir. Cok gergin sarilan kumasin ortasi gergin ve kenarlar: da

gevsek olur. Gevsek sarilan bir kumas da kirik problemine sebep olur. Bu nedenle kumas sarimi1 miimkiin oldugu
kadar en uygun gerginlik ve diizgiin bir sarimla yapilmalidir. Hatta dijital gergi ayarlayici kullanim1 daha iyi netice
verir. Ozellikle flog ve viskon gibi baz1 hassas kumaslarin boyamasinda sarma tansiyonu daha da énemlidir.

Makine ¢ikiginda kumagin doklara sarimi esnasindaki kumas sicakligi 20 °C civarinda tutulmalidir.

Siki sarim, toplar arasindaki dikisten dolay1 6zellikle sik dokulu ve ince dokuma kumaslarda ize sebep olur.
Eger dikis iplikleri kalin ve uygun olmayan tiirden ise sarim sonrasi yine dikis izine sebep olur. O ylizden sarim
tansiyonunun yani sira kullanilan iplik ve dikis diizgiinliigii de ¢ok biiyiik 6nem tagimaktadir.

3.1.11. Folyoya Sarma ve Dondiirme

Pad-batch boyamada makineden ¢ikan kumasi folyaya sarip dondiirerek bekletme en 6nemli adimlardan bi-
ridir. Boyar maddenin elyaf i¢ine niifuz ederek baglanmasi bu islem esnasinda gergeklesir. Dondiirerek bekletme
stireleri kullanilan boyar madde grubu ile alakalidir. Diger islem adimlarinda oldugu gibi bu islemde de tavsiye
edilen bekletme siirelerine kesinlikle uyulmalidir.

Kumas diizgiin bir sekilde sikildiktan sonra doka sarilir ve kumasin kurumamasi ve havanin karbondioksi-
tinden etkilenmemesi i¢in izeri hava gegirmez bir malzeme ile sikica sarilir. Bekletme istasyonlarina alinan kumasg
doklari, boyanin fikse siiresi bitene kadar bir dondiirme tertibatina baglanarak yavas bir sekilde dondiirtilmeye
birakilir (Gorsel 3.14). Birden fazla dok ayni anda dondiriilebilir (Gorsel 3.15). Kumas doklar1 bekletme sirasinda
dondiirilmezse doklarin alt kisminda flotte birikimi olusur. Bu durumda flotte alt bolgelerde yogunlasacagindan
diizgiin boyama elde edilemez.

Gorsel 3.14: Bekleme odasinda doklar1 dondiirme tertibati

Gorsel 3.15: Hava gecirmez malzeme ile sarilmis ve beklemeye alinmis doklar
Boyama Oncesi ve sonrasi rengi etkileyebilecek tiim sicaklik faktorleri dikkatle izlenmeli ve bunlar i¢in 6n-

lemler alinmalidir. Bilindigi tizere Pad-batch boyama proseslerinde boyama sonrasi sarilan kumas doklar: isletme
sartlarinda belli siire (boyar madde cinsine gore 6,12 veya 24 saat) bekletilmektedir. Bekletme sicakliklar: da ¢ok

-
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bitylik 6nem tagimaktadir. Clinkii bizim bekletme sartlarimiz normal atmosfer sartlaridir ki bu tilke ve bolge gene-

linde sicaklik degisiminden dolay1 kisin ve yazin farklilik gosterebilir. Kisin isletme igi sicaklik 0 °C iken yazin 35 °C
sicaklikta bekletilen kumasin renklerinin ve fiske siirelerinin de farkli olmasi kaginilmazdir. Ozellikle yazdan kisa
veya kistan yaza gecislerde renk tekrarlanabilirligindeki zorluklar artmaktadir. Bu 6nemli degisimden ¢ikabilecek
problemleri de dikkatten kagirmamak gerekir. Kimi isletmelerde boyama yapilan daire (kisim, alan) kondisyonla-
ma cihazlari ile kondisyonlanmakta yazin ve kisin ayni sicaklik ve rutubet ortami saglanmaktadir. Bekletme stiresi
sonunda yikama ve durulama iglemlerine gegilir.

3.1.12. Son Islemler

Yikama, Pad-batch yontemiyle boyanan kumastan fikse edilmemis boyar maddeyi minimum su tiiketimi ve
maliyetle uzaklagtirma islemidir. Kumas rulolar: gerekli reaksiyon siiresini tamamladiktan sonra kaplayici malze-
me ¢ikarilmali ve rulolar yikama istasyonuna yerlestirilmelidir.

Yikama islemi kumas agik en veya halat halinde yapilabilir (Gorsel 3.16). Bekleme odalarinda kumas zaten

acik en formunda oldugu i¢in genellikle agik en yikama tercih edilir. Koyu renklerde halat yikama yontemi de
kullanilabilir.

Gorsel 3.16: Agik en ytkama makinesi

Yikama renk derinligine, elyafin cinsine, kumasin yapisina ve yapilan terbiye iglemine (boyama, baski, 6n
terbiye) gore farkli recetelerle yapilir. Ayni yikama regeteleri farkli konstriiksiyonlardaki ytkama makinelerinde
uygulanabilir.

Pad-batch boyama y6ntemiyle boyanan kumaglarin verimli yikanmast i¢in 7-8 bolmeli ytkama makineleri
yeterlidir. {lk 2-3 bélmede silikat1 uzaklastirmak ve pH'1 8-8,5'e diisiirmek igin fazla miktarda su kullanilir. Bu bsl-
melerdeki sicaklik 50 °C'nin {izerinde olmamalidir. Genel olarak bélme ve sicakliklar1 séyledir:

1. Bolme 50 °C

. Bolme 50 °C

. Bolme 50 °C pH 8- 8,5

. Bolme 98 °C Yikama Maddesi 4-5 ml/I
. Bolme 95 °C

. Bolme 98 °C

. Bolme 70 °C

. Bolme 40 °C

Yikama isleminin tamamlanmasi ile Pad-batch boyama islemi sona erer. Yikama makinesinden ¢ikan kumas,
kurutma veya bitim iglemleri i¢in sevk edilir.

® NN N s~ W
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31.UYGULAMA  PAD-BATCH BOYAMA YONTEMIYLEBOYAMA ©
€rs saall
Yonerge: Pamuklu kumagi agagida verilen recete ve diyagrama (Sekil 3.1) gore pad-batch boyama yonte-
miyle boyayiniz.
Regete Kumas (pamuk) X kg (1000 metre)
Bekleme Siiresi 16 saat
PH 11
Banyo Sicaklig 24°C
Reaktif Boyar Madde 20 g/1
Kostik-Soda 20 ml/1
Ure 80 g/l
Sodyum Silikat 50 g/1
Noniyonik Islatic1 2¢g/
Sicaklik
50
a4 15 dakika
Durulama
Sabun, 95 °C
30
- 16 saat
20
— Boya, Alkali, Soguk ve Sicak Yikama
Yardimci Maddeler
10
|
Zaman
Sekil 3.1: Pamuklu kumagi reaktif boyar madde ile boyama diyagrami

110
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Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler

 Eldiven o Yikama makinesi
« Onliik  Kumas doklar

o Gozluk o Dondiirme tertibat
o Maske

« Koruyucu ayakkab1

o Fulard

« Boyar madde

o Yardimci kimyasallar
o pH metre

o Pamuklu kumag

o Plastik ortii (folyo)
o Bant

Islem Basamaklari
1. s sagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglayiniz.
Islem igin gerekli malzemeleri hazirlayiniz.
Regetedeki madde miktarlarini hesaplayiniz ve tartiniz.
Makinenin ana salterini aginiz.
Doka sarilt kumasi kilavuz kumasa dikiniz.
Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumasgi makineye ytiklemeye hazir hale getiriniz.

Makinenin sikma silindir basinglarini ayarlayiniz.

2 2N e o @

Makine hizini ayarlayiniz.

—_
(=}

. Fulard sicakligini kontrol ediniz.

—
—

. Programatdrden uygun programi (gerginlik ve hiz ayar1 kayith degil ise manuel giriniz.) seginiz.

._.
R

Makineyi ¢alistiriniz.

—_
w

. Programatorden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal maddeleri ve
boyar maddeleri ekleyiniz.

14. pH 6l¢iimii ve numune alma iglemlerini gerceklestiriniz.

15. Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapiniz.

16. Fularddan ¢ikan kumagi doka sariniz.

17. Kumas: hava gecirmez malzeme (folyo) ile sariniz ve hava gecirmez halde sabitleyiniz.
18. Kumas dokunu bekleme alanina gotiiriip dondiirme islemini baslatiniz.

19. Dondiirme alaninda siire ayari var ise siire ayarini yapiniz.

20. Sire bitiminde folyoyu agarak yikama makinesine tagiyiniz.

21. Yikama makinesinin sicaklik ve hiz ayarini yapip makineyi ¢alistiriniz.

22. Yikama makinesinden kumagi ¢ikariniz ve ilgili boliime sevkini yapiniz.

23. Makinenin temizlik ve bakimini yapiniz.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Degerlendirme Olgiitleri
Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglar.
Islem i¢in gerekli malzemeleri hazirlar.
Regetedeki madde miktarlarini hesaplar ve tartar.
Makinenin ana galterini agar.
Doka sarili kumagi kilavuz kumasa diker.
Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumagi makineye yiiklemeye hazir héle getirir.
Makinenin sikma silindir basinglarini ayarlar.
Makine hizini ayarlar.

Fulard sicakligini kontrol eder.

Programatérden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar: kayith degil ise manuel
girer.) seger.

Makineyi ¢aligtirir.

Programatérden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimya-
sal maddeleri ve boyar maddeleri ilave eder.

pH o6l¢timii ve numune alma islemlerini gerceklestirir.

Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapar.

Fularddan ¢ikan kumas: doka sarar.

Kumas1 hava gegirmez malzeme (folyo) ile sarar ve hava gecirmez halde sabitler.
Kumas dokunu bekleme alanina gotiiriir, déndiirme islemini baglatur.
Dondiirme alaninda siire ayar1 var ise siire ayarini yapar.

Siire bitiminde folyoyu acarak yikama makinesine tagir.

Yikama makinesinin sicaklik ve hiz ayarini yapip makineyi galistirir.

Yikama makinesinden kumasi ¢ikarir ve ilgili boliime sevkini yapar.

Makinenin temizlik ve bakimini yapar.

“Pad-Batch Boyama Yontemiyle Boyama Yapma” ile ilgili islemler agagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Evet Hayir Puan
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3.2. PAD-ROLL YONTEMI iLE BOYAMA

Pad-roll boyama, emdirme-sicak bekletme olarak uygulanan yar1 kesikli boyama yontemidir (Gorsel 3.17).

Gaorsel 3.17: Pad- roll boyama makinesi ve termo bekletme kamaras:

3.2.1. Pad-Roll Yonteminin Tercih Edilme Sebepleri
Giintimiizde kullanimi yaygin olmayan pad-roll yontemi su 6zelliklerinden dolay: tercih edilmektedir:
o Makine parkinda fazla alan kaplamaz.
o Uygulama esnasinda bekleme siiresi kisadur.
o Kumas acik en halindeyken ¢alisilir.
o Ayni parti igerisinde degisik enlerde kumaslar ¢aligilabilir.
 Kimyasal madde sarfiyat azdur.
o Kullaniminin kolay olmasi nedeni ile tek elemanla calisilabilir.

« Makinenin bakimi kolaydir.

3.2.2. Pad-Roll Yontemine Uygun Boyar Madde Se¢imi

Pad-roll yonteminde fulard igerisinde bulunan flottenin konsantrasyonu zamanla azalacaktir. Diizgiin bo-
yama sonuglari elde edebilmek i¢in boyanacak tekstil mamuliine karsi substantiviteleri (flottede bulunan boyar
maddenin tekstil mamulii tarafindan ¢ekilip alinma istegi) diisiik olan boyar maddeler segilir. Aksi durumda ku-
masa tutunan boyar madde miktar1 ¢ok olacagindan flotteye dénen boyar madde miktar1 az olacaktir. Bu da bo-
yama sonrasi kumasta bas-son renk farkliliginin ortaya ¢ikmasina yani renk tonunda degisme olmasina neden
olur. Kumagin rolige ilk sarilan kismi makineden en son ¢ikar. Son sarilan kismu ise ilk olarak ¢ikar. Bu durumda
tiim kumagin boyama sonrasi bekletme kamarasinda gegirdigi siire ayn1 olmaz. Yani boyanan partinin fularda ilk
giren bas kisminda koyu renk boyamalar elde edilirken son kismi a¢ik renge boyanir. Bunu engellemek i¢in termo
bekletme kamaralarindan faydalanilir. Kumas, igerisinde iki rolik bulunan bu kamaralarda bir rolikten digerine
sarilarak siire esitlenir.

3.2.3. Boya Banyosunda Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri

Pad-roll yéntemi ile boyama yapilirken genel olarak kullanilan kimyasallar ve gorevleri séyledir:

Islatici: Tekstil mamuliiniin flottede bulunan kimyasal maddeleri iyi bir sekilde ve yeteri kadar ¢ekmesi diizgiin
boyama sonuglari elde edilmesinde oldukga etkilidir. Bunun i¢in mamuliin iyi 1slanabilme yetenegine sahip olmasi
gerekir. Islaticilar tekstil mamuliiniin hidrofilitesini arttirarak yas islemler esnasinda iyi bir sekilde 1slanmasini sag-
lamaktadir. Ayni zamanda bu 1slanma etkisinin islem boyunca korunmasina da yardimei olmaktadir. Iyi bir 1slatict
yiiksek pH, yiiksek temperatiir gibi sartlarda da dayanikli olmalidir. Ayrica tekstil mamuliine afinitesi olmamalidir.
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Kompleks Baglayici: Suile calisilan ortamlarda su sertligi, kumas, kullanilan tuzlar, pH ve sicaklik gibi nedenler ile
olusabilecek Ca, Mg, Fe, Cu ve diger metaller ile kimyasal olarak kompleks yaparak ¢okmelerini engelleyen, dispers
halinde tutan kimyasallardir.

Emdirme Maddesi: Orme kumayg, viskon veya siki dokunmus kumaslarda pick-up degerini arttirmak igin kullanilir.
Migrasyon Onleyici: Boyar madde molekiillerinin kumas iizerinde yer degistirmesini engellemek i¢in kullanilir.

Alkali: Ortamin pH’inin bazik olmasini saglar. Bu sayede boyar madde ile elyaf arasinda kimyasal bag olusur. Al-
kali olarak kostik ya da kostik ve soda birlikte kullanilir.

Tuz: Boyar maddenin life ilgisini arttirir ve gekimini diizenler.

Ure: Boyar maddenin suda ¢dziinmesini saglar. Boya banyosunun sicakliginin diisiiriilmesine ihtiyag duyuldugun-
da da iire kullanilir.

3.2.4. Fulard Sicaklig1 ve Onemi

Pad-roll yonteminde fulard teknesinde bulunan flotte, 1sitma sistemi ile 1sitilarak 30-60 °C’de kumasa emdi-
rilir. Sicakligin iglem siiresince sabit kalmasi i¢in boyar madde ve kimyasal maddeler de 1sitilarak fulard teknesine
gonderilir. Diizgiin boyama elde etmek i¢in emdirme islemi siiresince ve kumas eni boyunca fulard sicakliginin esit
olmast gerekir.

3.2.5. Fulard Hizinin Onemi

Pad-roll yonteminde fulard hiz1 diizgiin boyama sonuglar: elde etmek i¢cin énemlidir. Fulard hizi tim em-
dirme yontemlerinde; hedeflenen pick-up degerine, islem gorecek olan tekstil materyalinin ozelliklerine (gramaj,
hidrofilite), daha 6nce gordiigii 6n terbiye ve diger islemlere bagli olarak degisir.

3.2.6. Sikma % (Yiizde)’si Hesab1

Kumas fulard teknesinden gecip flotteyi aldiktan sonra sitkma merdanelerinin arasindan gecerek sikilir (Gor-
sel 3.18). Stkma isleminden sonra sikma merdanelerinin basimcina bagli olarak kumas tizerinde bir miktar flotte
kalmaktadir. Stkma %’si hesabi stkma isleminden sonra kumas tizerinde kalmasi istenen flotte miktarinin hesaplan-
masi i¢in kullanilir ve tiim emdirme yontemlerinde hesaplamalar ayni sekilde yapilir.

Gorsel 3.18: Sikma silindirleri
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3.2.7. Pad-Roll Yontemine Gore Boyama

Pad-rol yontemi ile boyama yari kesikli yontemlerden biridir. Yontem kisaca su islem adimlarindan olugur:

o Emdirme

o Ara kurutma

o Doka sarma

o Termo bekletme

¢ Yikama islemleri (Gorsel 3.19)

Kumasa, boyar madde ve kimyasal maddeler fulardan gecerken emdirilir. Ardindan nemli kumasa infrared
(kizil 6tesi) radyasyon ve doymus buhara maruz kaldig: bir kanaldan gegirilmesi ile 6n kurutma uygulanir ve ku-
magin 1sinmasi saglanmis olur. Bu 1sitma islemi ile kumas termo bekletmeye hazirlanir ve biiyiik bir rolik tizerine
sartlarak 80-100 °C sicakliginda termo bekletme kamarasina alinarak burada bekletilir. Termo bekletme kama-
rast icerisinde doymus buhar bulunur. Rolige sarili kumag bu kamarada agir agir dondiiriilerek 1-6 saat arasinda
bekletilirken boyar maddenin fiksaji saglanmis olur. Bu yontem emdirme-sicakta bekletme yontemi olarak da
adlandirilir.

Pad-roll yonteminin pad-batch yonteminden farki emdirme flottesinin sicak olmasi ve dondiiriilerek beklet-
menin sicakta yapilmasidir.

Isitma
Boyama ¢ozeltisi Termo bekletme
ile emdirme dokuna sarma
Termo bekletme Yikama ve Kurutma
kamarasinda fikse sabunlama

Gorsel 3.19: Pad-roll boyama yonteminin ¢alisma prensibi

Difiizyonun zor oldugu agir viskon ve astarlik kumaslarin boyanmasinda bu yontem tercih edilmektedir.
Daha 6nce pamuklu kumaglarin reaktif boyar maddelerle boyanmasinda kullanilirken giiniimiizde tercih edilme-
mektedir.

3.2.8. Sikma Silindirlerinin Basing Ayar1

Sikma silindirinin basing ayar1 tekstil mamuliiniin {izerine almasi gereken flotte miktar1 goz 6niinde bulun-
durularak yapilir. Ayrica kumasgin gecis hizi ve flottenin besleme miktar: da diigiiniilerek basing ayar: yapilmalidir.
Farkli tip kumaslara farkli basing degerleri uygulanir. Sikma silindirinin basincinin islem boyunca silindirlerin her
yerinde esit olmasi saglanmalidir.
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3.2.9. Dakikadaki flave Miktarinin Ayari (Debi Ayari)

Pad-roll yontemine gore boyama islemi esnasinda fulard teknesindeki flotte seviyesinin tiim islem boyunca ayni
kalmasini saglayacak sekilde diizenli besleme yapilmalidir. Flottenin olmasi gereken en alt ve en {ist seviyesi onceden
belirlenir ve kontrol panelinden ayarlanir. Fulard teknesindeki flotte seviyesini
kontrol eden sensor, seviyenin alt sinira indigini algiladiginda dozaj pompasi
devreye girer ve tanklardan besleme baslar. Flotte seviyesi tist sinira ¢iktiginda
sensorden gelen uyar1 dogrultusunda besleme otomatik olarak kesilir.

3.2.10. Fulard Makinesindeki Calisma Ayar1

Makine {izerinde bulunan kontrol panelinden pick-up degerine gére
belirlenmis fulard sicakligy, fulard hizi, flotte besleme hizi ve sikma silindir-
lerinin basing degerleri gibi ayarlar yapilabilmektedir (Gorsel 3.20). Diizgiin
boyama sonuglari elde edebilmek i¢in bu ayarlarin islem siiresince sabit kal-
mast saglanmalidur.

3.2.11. Rolige Sarma ve Dondiirme islemi (Termo Bekletme)

Pad-roll yonteminde kumas fularda emdirilip sikma silindirlerinde si-
kildiktan sonra dogrudan IR kanalindan gegirilip 1sitilarak termo bekletme
odaciginin roligine sarilir. Rolik belirlenen siire boyunca odacikta stirekli
doner (Gorsel 3.21). Bu odalara kamara da denilmektedir. Boyar maddenin Gisrsel 3.20: Kontrol paneli
kumasa fiksaji bu kamaralarda donerek beklemesi ile saglanir. Kamara teker-
lekler sayesinde hareket eder. Fulard teknesi ¢ikisina yerlestirilen kamarada bulunan rolige kumasin tamami sarilir
ve kamaranin kapagi kapatilir. Kamara bekletme i¢in ayrilmig boliime gotiiriiliir ve elektrik baglantis yapilir. Boya-
ma isleminin gerektirdigi sicakliga kadar 1sitilan kamarada bekleme stiresince sicaklik sabittir. Kumag burada 1-6
saat arasinda bekler. Kamarada ayni zamanda kumagin nemli kalmasini saglamak icin siirekli buhar akisi saglanir.
Kumas bekleme siiresince %100 nemli kalmalidir. Aksi hilde kumas tizerinde bulunan ¢6zelti buharlasacagindan
dalgali boyama sonuglarina neden olacaktir.

Gorsel 3.21: Termo bekletme kamarasi

3.2.12. Son Iglemler

Bekletme siiresi sonunda kumasla bag yapmayan boyar madde, yikama islemi ile uzaklastirildiktan sonra
kumas kurutma makinesine gonderilir.
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3.2. UYGULAMA PAD-ROLL BOYAMA YONTEMI iLE BOYAMA Siire

2 ders saati

Yonerge: Pamuklu kumasi asagida verilen regete ve diyagrama ($ekil 3.2) gore pad-roll boyama yontemi
ile boyayiniz.

Regete Kumayg X kg
Reaktif Boyar Madde Kirmizi 0,9 g/L
Reaktif Boyar Madde Mavi 0,08 g/L
Silikat 38 °Be’ 95 g/l
Kostik 48 °Be’ 15 g/l
Islatic 2¢g/l
Emdirme Flotte Sicaklig 60 °C
100 °C’de Bekletme Stiresi 2 saat
R madde
kimyasal e Termo, bekletme 15 dk.
maddeler kamare’ismda bekletme 95°C
\l/ Sabun Yikama
60°C I——
Emdirme
Durulama
ve
kurutma
Sekil 3.2: Pamuklu kumas: reaktif boyar madde ile boyama diyagrami
Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler
« Eldiven o Maske o Fulard o Termo-bekletme kamarasi
« Onliik o Koruyucu ayakkabi o IR kanali o Boyar madde
o Gozlik o Kumas o Termo bekletme doku  « Yardimci kimyasallar

Islem Basamaklar1
1. s sagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ana galterini aginiz.
Doka sarili kumasi kilavuz kumasa dikiniz.
Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumagi makineye yliklemeye hazir héle getiriniz.
Makinenin sikma silindirlerinin basinglarini ayarlayiniz.
Makine hizini ayarlayiniz.
Fulard sicakligini kontrol ediniz.

Programatorden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar: kayith degil ise manuel giriniz.) seginiz.

2 N e o B

Makineyi ¢aligtiriniz.
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10. Programatérden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal maddeleri, boyar
maddeleri debi ayarini yaparak ekleyiniz.

11. pH 6lgiimii yapiniz.

12. Kumast rolige diizgiin bir sekilde sariniz.

13. Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapiniz.

14. Fularddan ¢ikan kumasi doka sariniz.

15. Doka sarili kumagi termo bekletme kamarasina aliniz.

16. Kumas! uygun sicaklikta ve gerekli siire boyunca termo bekletme kamarasinda doner rolikte bekletiniz.
17. Sire bitiminde kumas: yikama makinesine tastyiniz.

18. Yikama makinesinin sicaklik ve hiz ayarini yapip makineyi ¢alistiriniz.

19. Kumas! yikama makinesinden ¢ikariniz.

20. Kumag1 kurutunuz.

21. Makinenin temizlik ve bakimini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Pad-Roll Boyama Yontemi ile Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr Puan

1. [ssaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2. Makinenin ana galterini acar. 3
3. Doka sarili kumagi kilavuz kumasa diker. 5
4. Yikleme tertibatini ¢alistirp kumast makineye yiiklemeye hazir hale getirir. 5
5. Makinenin sikma silindir basinglarini ayarlar. 5
6. Makine hizini ayarlar. 5
7. Fulard sicakligini kontrol eder. 5
8. Programatorden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayitli degil ise manuel 5

giriniz.) seger.
9. Makineyi ¢alistirir. 5
10. Programatérden programu takip ederek program komutlarina uygun olarak kimya- 5

sal maddeleri, boyar maddeleri debi ayarin1 yaparak ekler.
11. pH odl¢timil yapar. 5
12. Kumasi rolige diizgiin bir sekilde sarar. 5
13.  Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapar. 5
14. Fularddan gikan kumas: doka sarar. 5
15. Doka sarili kumasi termo bekletme kamarasina alir. 5
16. K.lllma§1 uygun s1cak.hkta ve gerekli siire boyunca termo bekletme kamarasinda 5

doner rolikte bekletir.
17. Siire bitiminde kumasi yitkama makinesine tagir. 3
18. Yikama makinesinin sicaklik ve hiz ayarini yapip makineyi ¢aligtirir. 5
19. Kumagi ytkama makinesinden ¢ikarir. 4
20. Kumasi kurutur. 5
21. Makinenin temizlik ve bakimini yapar. 5
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Pad-jig yontemi, fulardda emdirme-ara kurutma-jigger makinesinde boyar maddenin fiksaji seklinde uygu-
lanan yar1 kesikli bir boyama yontemidir. Bu yontem emdirme-jiggerde fiksaj olarak da isimlendirilir. Pad-jig
yontemiyle boyama yapmak i¢in bir fulard ve jigger boyama makinesine ihtiya¢ vardir (Gorsel 3.22.a ve b).

3.3. PAD-JiG YONTEMIi iLE BOYAMA

Gorsel 3.22.a: Fulard makinesi

Gorsel 3.22.b: Jigger boyama makinesi

3.3.1. Pad-Jig Yonteminin Tercih Edilme Sebepleri

Pad-jig yontemi kontinii boyamalar i¢in kismen kisa metrajli kumaslar (500 ila 2000 m arasindaki) i¢in kulla-
nilmis ancak pad-batch yontemine gore daha fazla makine, enerji ve is giicli gerektirdigi icin bu alandaki 6nemini
kaybetmistir. Ara kurutmanin fiksaj yiizdesini artirmasi, pad-jig yonteminin pad-batch yontemine gore avantaji
gibi diisiintilebilir. Ancak ara kurutma isleminin ek maliyet olusturmasi bu avantaji 6nemsizlestirmektedir.

Emdirme sonrasi jiggerde yapilan fiksaj islemi ile boyar madde verimi arttirilmis olsa da giiniimiizde kullani-
mi1 yaygin degildir.
3.3.2. Pad-Jig Yontemine Uygun Boyar Madde Se¢imi

Pad-jig yontemiyle yapilan boyamalarda reaktif boyar maddeler tercih edilir. Reaktif boyar maddelerin bir-
¢ogu diisiik substantiviteye sahip oldugu i¢cin emdirme y6ntemiyle yapilan boyamalarda iyi sonuglar alinir. Boyar
maddenin mamule fiske edilmesi icin jigger makinesinde bazik 6zellikteki flotte ile fiksaj islemi yapilir.

3.3.3. Boya Banyosunda Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri

Pad-jig yontemi ile boyama yapilirken genel olarak kullanilan kimyasal maddeler ve bu kimyasal maddelerin
gorevleri sunlardir:

Islatici: Tekstil mamuliiniin flottede bulunan kimyasal maddeleri iyi bir sekilde ve yeteri kadar gekmesi diizgiin bir
boyama sonucu almak i¢in oldukga etkilidir. Bunun i¢in mamuliin iyi 1slanabilme yetenegine sahip olmas: gerekir.
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Islaticilar tekstil mamuliiniin hidrofilitesini arttirarak yas islemler esnasinda iyi bir sekilde 1slanmasini saglamaktadur.
Ayni zamanda bu 1slanma etkisinin islem boyunca korunmasina da yardimci olmaktadir.

Kompleks Baglayici: Suile calisilan ortamlarda su sertligi, kumas, kullanilan tuzlar, pH ve sicaklik gibi nedenler ile
olusabilecek Ca, Mg, Fe, Cu ve diger metaller ile kimyasal olarak kompleks yaparak ¢okmelerini engelleyen, dispers
halinde tutan kimyasallardir.

Allkali: Ortamin pH’ini ayarlar. Bu sayede boyar madde ile elyaf arasinda kimyasal bag olusur. Alkali olarak kostik
ya da kostik ve soda birlikte kullanilir.

Tuz: Boyar maddenin life ilgisini arttirir ve ¢ekimini diizenler.

3.3.4. Fulard Sicaklig1 ve Onemi

Pad-jig yonteminde fulard teknesinde bulunan flotte, 1sitma sistemi ile 1sitilarak 30-60 °Cde kumasa emdiri-
lir. Sicakligin islem siiresince sabit kalmasi i¢in boyar madde ve kimyasal maddeler de 1sitilarak fulard teknesine
gonderilir. Diizgiin boyama elde etmek i¢cin emdirme islemi siiresince ve kumas eni boyunca fulard sicakliginin esit
olmast gerekir.

3.3.5. Fulard Hiz1 ve Onemi

Pad-jig yonteminde fulard hiz1 diizgiin boyama sonuglari elde etmek i¢cin 6nemlidir. Fulard hizi tim emdirme
yontemlerinde hedeflenen pick-up degerine, islem gorecek olan tekstil materyalinin 6zelliklerine (gramaj, hidrofi-
lite), daha 6nce gordiigii 6n terbiye ve diger islemlere bagl olarak degisir.

3.3.6. Sikma % (Yiizde)’si Hesab1

Kumas fulard teknesinden gecip flotteyi aldiktan sonra sikma merdanelerinin arasindan gegerek sikilir. Sik-
ma isleminden sonra stkma merdanelerinin basincina bagl olarak kumas tizerinde bir miktar flotte kalmaktadir.
Sikma %’si hesabi, sikma isleminden sonra kumas tizerinde kalmasi istenen flotte miktarinin hesaplanmast i¢in
kullanilir ve tiim emdirme yontemlerinde hesaplamalar ayni sekilde yapilir.

3.3.7. Pad-Jig Yontemine Gore Boyama

Pad-jig yontemi; mamuliin nétr boyar madde ¢6zeltisiyle emdirilmesi, ara kurutmadan gegirilmesi ve boyar
maddenin fiksajinin saglanmasi i¢in jiggerde alkali, tuz ¢6zeltisiyle muamele edilmesi prensibine dayanir. Fiksaj
sonrasi sabunlama ve yikama islemleri yapilir. Yikama jiggerde ya da farkli bir yikama makinesinde yapilabilir
(Gorsel 3.23).

Emdirme Kurutma Jiggerde fikse

Yikama ve sabunlama Kurutma

Gorsel 3.23: Pad-jig yontemine gore boyama prensibi
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3.3.8. Sikma Silindirlerinin Basing Ayar1

Sikma silindirinin basing ayari tekstil mamuliiniin @izerine almasi gereken flotte miktar1 g6z 6niinde bulun-
durularak yapilir. Ayrica kumasin gecis hizi ve flottenin besleme miktar: da diisiiniilerek basing ayar: yapilmalidir.
Farkli tip kumaslara farkli basing degerleri uygulanir. Sikma silindirinin basincinin islem boyunca silindirlerin her
yerinde esit olmasi saglanmalidur.

3.3.9. Dakikadaki ilave Miktarinin Ayari (Debi Ayari)

Boyama islemi esnasinda fulard teknesindeki flotte seviyesinin tiim islem boyunca ayni kalmasini saglayacak
sekilde diizenli besleme yapilmalidir. Flottenin olmasi gereken en alt ve en {ist seviyesi onceden belirlenir ve kontrol
panelinden ayarlanir. Fulard teknesindeki flotte seviyesini kontrol eden sensor, seviyenin alt sinira indigini algila-
diginda dozaj pompasi devreye girer ve tanklardan besleme baslar. Flotte seviyesi iist sinira ¢iktiginda sensérden
gelen uyar1 dogrultusunda besleme otomatik olarak kesilir.

3.3.10. Fulard Makinesindeki Calisma Ayar1

Makine tizerinde bulunan kontrol panelinden pick-up degerine gore belirlenmis fulard sicakligs, fulard hizi,
flotte besleme hiz1 ve stkma silindirlerinin basing degerleri gibi ayarlar yapilabilmektedir. Diizgiin boyama sonug-
lar1 elde edebilmek i¢in bu ayarlarin iglem siiresince sabit kalmasi saglanmalidir.

3.3.11. Boyar Maddenin Fiksaj1

Pad-jig yonteminde notr boyar madde ¢ozeltisi mamule fulardda emdirildikten sonra migrasyonu 6nlemek
i¢in bir ara kurutma yapilir. Kumas, alkali ve tuz igeren flotte ile jigger makinesinde uygun goriilen pasaj sayisi
kadar muamele edilir (Gorsel 3.24). Elyaf ile boyar madde arasindaki kimyasal tepkime bu agamada gerceklesir.

Kumas tizerindeki boyar maddenin jiggerdeki alkali ¢ozeltisine akmamasi icin flotteye yiiksek miktarda tuz
eklenir. Jiggerde fiksaj islemi 90 °C civarinda baslatilir. Alkali ilavesine baslanmadan 6nce tuzun tamami banyoya
konulmus olmalidir.

Muamale gorecek kumasin tamamy, enine agik ve gergin bir sekilde sarg: silindirlerinden birine sarilir. Kumas
bu silindirden bosalip ikinci sargi silindirine sarilirken banyo teknesi icinden geger. Kumagin tamaminin bir silin-
dirden digerine sarilmasina pasaj denir. Birinci pasaj sonunda silindirlerin dénme yonii degistirilerek ikinci pasaja
gecilir. Boyama recetesinde verilen pasaj sayis1 tamamlandiktan sonra yikama islemine gegilir.

Sarg1
silindiri Kumayg
Sevk
Flotte silindiri
Gaorsel 3.24: Jigger boyama makinesi
3.3.12. Son Islemler

Jiggerde belli sayida pasaj uygulandiktan sonra sabunlama ve durulama islemlerine geg¢ilir. Bu islemlere ayn1
makinede devam edilir. Sabunlama ve durulama igin hazirlanan flotteden gegirilen mamul, jiggerden ¢ikarildiktan
sonra kurutma makinesine gonderilir.




'%grenme Birim/ Emdirme Yontemine Gore Kumas

Siire

3.3. UYGULAMA PAD-JiG BOYAMA YONTEMI iLE BOYAMA

2 ders saati

Yonerge: Pamuklu kumagi asagida verilen recete ve diyagrama (Sekil 3.3) gore pad-jig boyama yontemi ile

boyayniz.
Emdirme Regetesi Jigger Recetesi
Kumayg Xkg Kostik 48 °Be’ 10 g/1
Reaktif Boyar Madde Kirmizi 2,5 g/l Sodyum Kloriir 200 g/1
Reaktif Boyar Madde Yesil 1,5¢g/1 Pasaj Sayisi 6
Islatici 3g/l Banyo Orani 1/8
Emdirme Flotte Sicaklig1 60 °C Jigger Flotte Sicakligt 90 °C
Sodyum
klortr Kostik
\l’ \l’ 30 dk.
g 90°C 15 dk
Boyar madde g Iiggerde ﬁksaj o )
ve 1slatici B 95°C
l % Sabun Yikama
<
60 °C —— 1
Emdirme e
ve kurutma
Sekil 3.3: Pamuklu kumagi reaktif boyar madde ile boyama diyagram
Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler
« Eldiven o Kumas  Yardimci kimyasallar
o Onlitk o Fulard makinesi o Dikis makinesi
o Gozlik o Kurutma makinesi o pH metre
o Maske o Jigger boyama makinesi
« Koruyucu ayakkabi o Boyar madde

Islem Basamaklari
1. I saglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ana salterini aginiz.
Doka sarili kumast kilavuz kumasa dikiniz.
Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumasgi makineye ytiklemeye hazir hale getiriniz.
Makinenin sikma silindirlerinin basinglarini ayarlayiniz.
Makine hizini ayarlayiniz.

Fulard sicakligini kontrol ediniz.

® N & Uk Db

Programatdrden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayith degil ise manuel giriniz.) seginiz.
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9. Makineyi ¢alistiriniz.

10. Programatérden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal maddeleri, boyar
maddeleri, debi ayarini yaparak ekleyiniz.

11. pH 6lgiimii yapiniz.

12. Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapiniz.

13. Fularddan ¢ikan kumasga ara kurutma islemi uygulayiniz.

14. Kurutulan kumas: fiksaj islemi i¢in jigger makinesine yiikleyiniz.

15. Jigger makinesinde gerekli ayarlar (sicaklik, pasaj sayisy, siire) yapiniz.

16. Fiksaj islemi i¢in gerekli kimyasallar1 makineye aliniz.

17. Fiksaj isleminden sonra kumags1 makineden ¢ikarmadan once sabunlu banyo ile yikayiniz.
18. Sabunla yikanan kumasi durulayiniz.

19. Kumas jigger makinesinden ¢ikariniz.

20. Kumag1 kurutunuz.

21. Makinenin temizlik ve bakimini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Pad-Jig Boyama Yontemi ile Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan ol¢ut-
lere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2. Makinenin ana salterini acar. 5
3. Doka sarili kumagi kilavuz kumasa diker. 4
4. Yikleme tertibatini ¢alistirip kumasgi makineye yiiklemeye hazir hale getirir. 5
5. Makinenin stkma silindir basinglarini ayarlar. 5
6. Makine hizini ayarlar. 5
7.  Fulard sicakligini kontrol eder. 5
3 Programatorden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayitl degil ise manuel 5
girer.) seger.
9. Makineyi ¢alistirir. 5
10. Programatorden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal 5
maddeleri, boyar maddeleri debi ayarini yaparak ekler.
11. pH ol¢timii yapar. 5
12. Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapar. 5
13. Fularddan ¢ikan kumaga ara kurutma islemi uygular. 5
14. Kurutulan kumas: fiksaj islemi i¢in jigger makinesine yiikler. 5
15. Jigger makinesinde gerekli ayarlar1 (sicaklik, pasaj sayisy, siire) yapar. 5
16. Fiksaj islemi igin gerekli kimyasallar1 makineye alir. 5
17. Fiksaj isleminden sonra kumasi makineden ¢ikarmadan 6nce sabunlu banyo ile yikar. 4
18. Sabunla yikanan kumasi durular. 4
19. Kumasi jigger makinesinden ¢ikarir. 4
20. Kumagi kurutur. 4
21. Makinenin temizlik ve bakimini yapar. 5
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3.4. PAD-STEAM YONTEMI iLE BOYAMA

Pad-steam yontemi kesiksiz uygulanan bir boyama yontemidir (Gorsel 3.25). Kumasa boyar madde ve kimya-
sal maddelerin bir fulardda emdirilmesinin ardindan bir buharlayicidan gegirilerek fiksenin saglanmasi prensibine
gore calisilir.

Dokuma, 6rme ya da havli yapidaki agir kumaslarin boyanmasina uygun bir yontemdir.

3.4.1.

Gorsel 3.25: Pad-steam boyama makinesi

Pad-Steam Yonteminin Tercih Edilme Sebepleri

Pad-steam yontemi su ozelliklerinden dolayi tercih edilmektedir:

3.4.2.

Yiiksek oranda flotte kullanimi gerektiren havlu, kadife gibi kumaslarin boyama uygulamalarinda kullani-
ma uygundur.

Mamul, ¢ok yiiksek kapasitelerde boyanabildiginden ekonomik bir yontemdir.
Kesintisiz ¢calisma imkéani vardir. Zamandan ve iscilikten tasarruf saglar.
Kumayg eni boyunca homojen ¢ozelti uygulamasi miimkiindiir.

Boyar maddenin kumasa kimyasal olarak baglanmasi yiiksek sicaklikta, kisa siirede, az miktarda baz ve su
kullanimu ile gergeklesir. Bu sayede ¢ok uzun kumas partileri kisa siirede boyanabilir.

Ayni tonda boyanmast istenilen uzun metraj kumaslarin boyanmasi icin uygundur.
Koyu renk tonlarinin boyanmasinda renk verimliligi iyidir.

Kisa flotte oraninda calisildigindan su tiiketimi ve atik su miktar: diigiiktiir.
Migrasyon riski yoktur.

Boyar madde ve kimyasal madde kullanimi azdur.

Makinenin kullanimi kolaydir.

Enerji kullanimi agisindan tasarrufludur.

Yapilan ¢aligmalarin tekrarlanabilirligi kolaydur.

Kirik izi olugma riski olan kumaslarin boyanmasi i¢in uygundur.

Makinenin kumas yiikleme-bosaltma ve temizlenme siireleri kisadur.

Pad-Steam Yontemine Uygun Boyar Madde Se¢imi

Pad-steam yonteminde reaktif, kiip, direkt ve ¢oziniir kiikiirt boyar maddeler ile boyama yapilabilir. Bu
boyar maddeler arasinda kullanimi en uygun olan ve en ¢ok tercih edilen grup reaktif boyar maddelerdir. Reaktif
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boyar maddeler ile iyi bir emdirme ger¢eklesmektedir ve elde edilen renk sonuglar1 olduk¢a canlidir. Kiip boyar
maddelerin uygulanma siireci zahmetlidir. Fakat kiip boyar maddeler, hasliklar1 yiiksek oldugundan tercih edilir.
Direkt boyar maddeler substantifliginin fazla olmasi sebebiyle emdirme y6ntemlerinde pek tercih edilmese de
nadiren kullanilmaktadir. Coziiniir kitkiirt boyar maddelerin hashiklar: reaktif ve kiip boyar maddeler kadar
yiiksek degildir. Ama diger boyar maddelerle kiyaslandiginda daha iyi renk hashigina sahip olduklar: goriliir. Renk
hasliklarinin kabul edilebilir derecede iyi olmasi, ucuz olmasi, suda ¢oziinebilmesi ve suda ¢6ziinmiis haldeyken
seltiloz elyafina afinite gostermemesi nedeniyle 6zellikle mat renklerin boyanmasinda tercih edilir.

3.4.3. Boya Banyosunda Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri

Pad-steam yontemi ile boyama yapilirken genel olarak kullanilan kimyasal maddeler ve bu kimyasal madde-
lerin gorevleri sunlardir:

Islatici: Tekstil mamuliiniin flottede bulunan kimyasal maddeleri iyi bir sekilde ve yeteri kadar ¢ekmesi diizgiin
boyama sonuglari elde edilmesinde oldukga etkilidir. Bunun i¢in mamuliin iyi 1slanabilme yetenegine sahip olmasi
gerekir. Islaticilar tekstil mamuliiniin hidrofilitesini arttirarak yas islemler esnasinda iyi bir sekilde 1slanmasini sag-
lamaktadir. Ayni zamanda bu 1slanma etkisinin islem boyunca korunmasina da yardimci olmaktadir. Tyi bir 1slatici
yiitksek pH, yiiksek temperatiir gibi sartlarda da dayanikli olmalidir. Ayrica tekstil mamuliine afinitesi olmamalidir.

Kompleks Baglayici: Suile ¢aligilan ortamlarda su sertligi, kumas, kullanilan tuzlar, pH ve sicaklik gibi nedenler ile
olusabilecek Ca, Mg, Fe, Cu ve diger metaller ile kimyasal olarak kompleks yaparak ¢okmelerini engelleyen, dispers
hélinde tutan kimyasallardur.

Emdirme Maddesi: Orme kumayg, viskon veya siki dokunmus kumasglarda pick-up degerini arttirmak i¢in kullanilir.
Migrasyon Onleyici: Boyar madde molekiillerinin kumays iizerinde yer degistirmesini engellemek i¢in kullanilir.

Allkali: Ortamin pH’inin bazik olmasini saglar. Bu sayede boyar madde ile elyaf arasinda kimyasal bag olusur. Al-
kali olarak kostik ya da kostik ve soda birlikte kullanilir.

Tuz: Boyar maddenin life ilgisini arttirir ve ¢ekimini diizenler.

Ure: Boyar maddenin suda ¢oziinmesini saglar. Boya banyosunun sicakhiginin diisiiriilmesine ihtiyag duyuldugun-
da da iire kullanilir.

3.4.4. Fulard Sicaklig1 ve Onemi

Pad-steam uygulamalarinda emdirme fulardinin sicaklig: kullanilan boyar maddeye gore degisiklik goster-
mektedir. Reaktif boyar maddeler ile yapilacak boyamalarda 22 °C, kiip boyar maddeler ile yapilacak boyamalarda
20-30 °C’dir. Coziiniir kiikiirt boyar maddeler ile yapilacak boyamalarda 20-30 °C’de boyanirken eger buharlama
yapilmayacaksa ve dogrudan hava oksijeniyle oksidasyon yapilacaksa fulard sicaklig1 60 °C’dir.

Boyar madde gesidi fark etmeksizin sicakligin islem siiresince sabit kalmasi i¢in boyar madde ve kimyasal
maddeler 1sitilarak fulard teknesine gonderilir. Emdirme islemi siiresince ve kumas eni boyunca fulard sicakliginin
esit olmast istenilen diizgiin boyama sonuglarini elde etmek i¢in 6nemlidir.

3.4.5. Fulard Hizinin Onemi

Pad-steam yonteminde fulard hizi diizgiin boyama sonuglari elde etmek i¢in 6nemlidir. Fulard hiz1 tim em-
dirme yontemlerinde; hedeflenen pick-up degerine, islem gorecek olan tekstil materyalinin ozelliklerine (gramaj,
hidrofilite), daha 6nce gordiigii 6n terbiye ve diger islemlere bagl olarak degisir.

3.4.6. Sikma % (Yiizde)’si Hesab1

Kumas fulard teknesinden gecip flotteyi aldiktan sonra sikma merdanelerinin arasindan gegerek sikilir. Sik-
ma isleminden sonra stkma merdanelerinin basincina bagl olarak kumas tizerinde bir miktar flotte kalmaktadir.
Sikma %’si hesabi sikma isleminden sonra kumas tizerinde kalmasi istenen flotte miktarinin hesaplanmas igin
kullanilir ve tiim emdirme yontemlerinde hesaplamalar ayni sekilde yapilir.




'%grenme Birim/ Emdirme Yontemine Gore K

3.4.7. Pad-Steam Yontemine Gore Boyama

Kontinii olarak gerceklestirilen pad-steam yontemi tek banyolu ve ¢ift banyolu olarak uygulanmaktadir
(Gorsel 3.26). Tek banyolu uygulamada alkali igeren boyar madde ¢ozeltisiyle emdirilen kumas 6n kurutma ve
buharlamadan gegirilerek fikse edilir. Cift banyolu uygulamada ise boyar madde ¢6zeltisiyle emdirmenin ardindan
kumaga kurutma, alkali ¢ozeltisiyle emdirme ve buharlama islemleri uygulanir.

Boyama (Tek veya cift banyo) Buharlama Oksidasyon/Sabunlama Kurutma
Gorsel 3.26: Kontint pad-steam prosesi

Pad-steam yontemine gore boyama iglemi ti¢ farkli sekilde gerceklesmektedir. Bu yontemler su sekilde sirala-
nabilir:

1. Tek banyolu, ara kurutmali pad-steam yontemi (Gorsel 3.27)
2. Tek banyolu, kurutmasiz pad-steam yontemi
3. Cift banyolu pad-steam yontemi

Tek banyolu pad-steam yontemlerinde, emdirmenin ardindan kurutma yapilir ise tek banyolu, kurutmal
pad-steam yontemi, kurutma yapilmazsa tek banyolu, kurutmasiz pad-steam yontemi olarak isimlendirilir.

Boyar madde Kurutma Buharlama Yikama Kurutma
ve kimyasal
flottesi ile
emdirme

1. Soguk yikama

2. 50-60 °C’de sicak ytkama
3. 100 °C sabunla yikama
4.70-80 °C’de sicak ytkama
5. Soguk yikama

Gaorsel 3.27: Tek banyolu, ara kurutmali pad-steam yontemi

Tek banyolu, kurutmali pad-steam yonteminde kumas dnce 20-25 °C sicaklikta %70-80 alinan flotte oraniy-
la emdirilir ve sonrasinda 90-140 °C’de ara kurutma islemi yapilir. Ara kurutmanin ardindan 102-105 °C’de 30-90
saniye doymus buharla fiksaj yapilir. Ard yikama islemi uygulanir ve kumas kurutulur.

Tek banyolu, kurutmasiz (yas) pad-steam yonteminde kumas flotte ile emdirildikten sonra herhangi bir
kurutma islemi yapilmadan buharlanir. Art yikama iglemi uygulanir ve kumag kurutulur. Ara kurutma islemi-
nin yapilmamas: enerji tasarrufu saglar. Ayni zamanda merserize tekstil mamulleri ve rejenere seliiloz elyafindan
retilmis kumasglarin reaktif boyar maddeler ile boyanmasinda boyar maddenin verimini arttirir. Ara kurutma
yapilmadigindan kurutmadan kaynaklanan migrasyon riski ortadan kalkar ve boyar madde elyafin i¢ine daha iyi
niifuz eder.

Dokuma, 6rme kumaslarin ve havli tekstil yiizeylerinin boyanmasinda uygulanabilir. Boyama esnasinda
indirgenme ijhtimali olan boyar maddeler kullaniliyor ise oksidasyon maddeleri flotteye eklenmektedir.
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3.4.8. Sikma Silindirlerinin Basing Ayar1

Sikma silindirinin basing ayari tekstil mamuliiniin @izerine almasi gereken flotte miktar1 g6z 6niinde bulun-
durularak yapilir. Ayrica kumasin gecis hizi ve flottenin besleme miktar: da diisiiniilerek basing ayar: yapilmalidir.
Farkli tip kumaslara farkli basing degerleri uygulanir. Sikma silindirinin basincinin islem boyunca silindirlerin her
yerinde esit olmasi saglanmalidur.

3.4.9. Dakikada ilave Miktarinin Ayar1 (Debi Ayari)

Pad-steam yontemine gére boyama islemi esnasinda fulard teknesindeki flotte seviyesinin tiim islem boyunca
ayn1 kalmasini saglayacak sekilde diizenli besleme yapilmalidir. Flottenin olmasi gereken en alt ve en {ist seviyesi
onceden belirlenir ve kontrol panelinden ayarlanir. Fulard teknesindeki flotte seviyesini kontrol eden sensor, sevi-
yenin alt sinira indigini algiladiginda dozaj pompasi devreye girer ve tanklardan besleme baslar. Flotte seviyesi tist
sinira ¢iktiginda sensérden gelen uyar: dogrultusunda besleme otomatik olarak kesilir.

3.4.10. Fulard Makinesindeki Calisma Ayar1

Makine tizerinde bulunan kontrol panelinden pick-up degerine gore belirlenmis fulard sicakligs, fulard hiz,
flotte besleme hiz1 ve sikma silindirlerinin basing degerleri gibi ayarlar yapilabilmektedir. Diizgiin boyama sonug-
lar1 elde edebilmek i¢in bu ayarlarin iglem siiresince sabit kalmasi saglanmalidir.

3.4.11. Buhar Kamarasinin Sicakligi ve Buharlama
Pad-steam boyamalarda buharlayicidan gegme adimi diizgiin boyama sonuglari elde etmek i¢in 6nemlidir.

Buhar kamarasinda kumas boyar maddenin fiksaj1 i¢in uygun sicakliga maruz birakilir (Gorsel 3.28). Bu s1-
cakliga doymus buhar ile ulagilir. Doymus
buhar, kumasta boyama esnasinda su damla-
s1 nedeni ile lekelenme olmasini ve kimyasal
maddelerin kumas tizerinde kurumasini en-
gellemektir.

Kumagin buharlayicidan gecisine gore
silindir buharlayici, konvey6r buharlayici,
kombine buharlayic1 gibi birgok farkli buhar-
layic1 gelistirilmistir (Gorsel 3.29). Kumasin Gorsel 3.28: Buhar kamaralary
buharlayicidan gergin durumda gectigi si-
lindir seklindeki buharlayicilara silindir bu-
harlayicilar, kumagsin buharlayicidan rulolu
yatak veya konveyor kayis tizerine yigilarak
(istiflenerek) gectigi buharlayicilara konveyor
tipi buharlayicilar, kumagin buharlayicidan
once gergin sonra istiflenerek gectigi buhar-
layicilara da kombine buharlayicilar denir.
Pad-steam yontemine gore ¢alisilan makine-
lerde buharlayicr tipi fark etmeksizin ¢aligma
siiresi diger sistemlere gére daha kisadur. Gorsel 3.29: Buhar kamaralarinda kumas gecisi

3.4.12. Boyama Sonras1 Yapilan Yikama Islemi

Boyama isleminin ardindan kumas {izerinde tutunamamis boyar maddeleri uzaklastirmak i¢in soguk ve sicak
yikama islemi yapilir. Soguk ve sicak yikama islemleri farkli kamaralarda yapilir Makine konstriiksiyonuna gore
yikama kamarasi sayis1 degisiklik gosterebilir. Kumasin boyama ve buharlama islemlerinin ardindan bagka bir y1-
kama makinesine taginmamasi zamandan tasarruf saglar. Yikama islemi regetesi, boyanan elyafin cinsine, kuma-
sin yapisina vb. gore farklilik gosterir. Oksidasyon islemi yapilmasi gerekiyor ise ytkama kamaralarindan birinde
yapilabilir. Yikama prosesleri kullanilan boyar maddeye gore farklilik gosterir. Proses secimi boyar madde tiretici
firmalarin kataloglarinda 6nerdikleri sekilde yapilmalidir.
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Siire

3.4. UYGULAMA PAD-STEAM BOYAMA YONTEMIi iLE BOYAMA

2 ders saati

Yonerge: Pamuklu kumasi asagida verilen recete ve uygulama basamaklarina gére pad-steam boyama yon-
temi ile boyayiniz.

Recete
Kumas X kg (1000 m)
Flotte Orani 1:4
Reaktif Boyar Madde 10 g/L
Kostik-Soda 10 g/L
Ure 40 g/L
Migrasyon Onleyici 10 g/L
Islatic 2¢g/1
Tuz 20-40 g/L

o Emdirme flotte sicaklig1 20-30 °C

o Pick-up degeri %50-60

e 90-110 °C’de 1 dakika ara kurutma

o Buharlama 105 °C’de 1 dakika

» Yikama ve notralizasyon (soguk asetik asit ¢ozeltisi)
e 170 °C’de 1 dakika kurutma

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler

« Eldiven « Kumas

o Onliik o Pad-steam yontemine gore boyayan
o Gozlikk boyama makinesi

o Maske o Boyar madde

+ Koruyucu ayakkabi o Yardimc kimyasallar

Islem Basamaklar1
1. s sagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ana galterini aginiz.
Doka sarili kumasi kilavuz kumasa dikiniz.
Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumasi makineye yiiklemeye hazir héle getiriniz.

Makinenin sikma silindir basinglarini ayarlayiniz.

S U1k » b

Makine hizini ayarlayiniz.
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7. Fulard sicakligini kontrol ediniz.
8. Programatérden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayith degil ise manuel giriniz.) seginiz.
9. Makineyi ¢aligtiriiz.

10. Programatérden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal maddeleri, boyar
maddeleri debi ayarlarini yaparak ekleyiniz.

11. pH ol¢iimii yapiniz.

12. Numune aliniz.

13. Kumasa boyar madde ¢ozeltisini emdiriniz.
14. Fularddan gegen kumasi buharlayiniz.

15. Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapiniz.
16. Kumas: kurutunuz.

17. Makinenin temizligini ve bakimini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Pad-Steam Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr Puan

1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2. Makinenin ana salterini agar. 5
3.  Doka sarili kumasi kilavuz kumagsa diker. 5
4. Yikleme tertibatini ¢alistirip kumasi makineye ytiklemeye hazir hale getirir. 5
5. Makinenin sikma silindir basinglarini ayarlar. 5
6. Makine hizini ayarlar. 5
7.  Fulard sicakligini kontrol eder. 6
8. Programatorden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayith degil ise manuel 10

girilir.) seger.
9.  Makineyi ¢alistirir. 5
10. Programatérden programu takip ederek program komutlarina uygun olarak kimya- 10

sal maddeleri, boyar maddeleri debi ayarlarini yaparak ekler.
11. pH o6l¢limii yapar. 5
12. Numune alir. 5
13. Kumaga boyar madde ¢ozeltisini emdirir. 7
14. Fularddan gegen kumasi buharlar. 7
15.  Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapar. 5
16. Kumagi kurutur. 5

17. Makinenin temizligini ve bakimini yapar. 5
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3.5. PAD-DRY YONTEMI iLE BOYAMA

Pad-dry (emdirme-kurutma) yontemi, ti¢ adimdan olugsmaktadir. Bunlar; kumagin boyama flottesiyle em-
dirilmesi, kurutma islemiyle boyar madde fiksajinin gergeklestirilmesi ve art islemlerin uygulanmasi seklindedir.
Pad-dry yonteminin pad-steam yonteminden farki fiksajin buharla degil 1s1yla gerceklestirilmesidir.

3.5.1. Pad-Dry Yonteminin Tercih Edilme Sebepleri

Genel olarak tiim emdirme yontemleri gibi Pad-dry yontemi de uzun metrajlarda kumagin gok kisa siirelerde
ve ekonomik olarak boyanmasi agisindan tercih edilir (Gorsel 3.30). Diisiik afiniteli boyar maddelerin kullanilmasi
ve emdirme flottesi sicakliginin 25-30 °C arasinda olmasi da tercih edilme sebebidir.

On kurutma

Kurutma

Emdirme
Gaorsel 3.30: Pad-dry yontemi islem basamaklar1

3.5.2. Pad-Dry Yontemine Uygun Boyar Madde Se¢imi

Pad-dry yonteminde kurutma ve fiksaj simultane olarak (ayni anda) gergeklestirilir. Bu yontemde orta ve
yiiksek reaktiflige sahip boyar maddeler tercih edilir.

3.5.3. Boya Banyosunda Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri
Pad-dry yonteminde reaktif boyar maddelerle boyama yapilirken genel olarak kullanilan kimyasal maddeler
ve bu kimyasal maddelerin gorevleri sunlardir:

Islatici: Boyanacak kumagin kisa stirede ve homojen 1slanmasina yardimei olur.

Allkali (Sodyum Karbonat ya da Sodyumbikarbonat): Ortamin pH’in yiikselterek boyar madde-lif baginin olus-
masini ve boyar maddelerin kumasa fikse olmasini saglar.

Ure: Nem gekici ve boyar maddenin ¢oziinmesini arttirici etkisi yaninda seliiloz liflerini sisirici, boyar madde mo-
lekiillerinin agregasyon derecesini diistiriicii ve difiizyonu hizlandirici etki gosterir.

Organik Oksidasyon Maddesi: Mamul tizerinde pislik ve hagil artiklar1 var ise bunlarin boyar maddeyi indirgeme
tehlikesini 6nlemektedir.

Migrasyon Onleyici: Boyar madde molekiillerinin yer degistirmesini engellemek igin kullanilir.

Tuz (Glauber Tuzu ya da Sodyum Kloriir): Flottede tire bulundugu durumlarda ara kurutma sirasinda olugabi-
lecek migrasyonu engeller. Boyama esnasinda life boyar madde iyonu degil, boyar madde molekiilii absorbe edilir.
Dissosiyon sabiti (iyonlagsma sabiti) bityiik olan boyar maddelerin bulundugu banyoya tuz ilavesi ile iyonlagma
sabiti azalacagindan ¢ekimi artirir. Yani boyar madde molekiiliiniin iyonlagsmasi ne kadar az olursa boyama dengesi
o kadar lif tarafina kayar.

-
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3.5.4. Fulard Sicaklig1 ve Onemi

Pad-dry yonteminde boyamada emdirme flottesinin sicakligi 20-25 °C’dir. Fulard teknesindeki flottenin sicak-
lig1 emdirme islemi boyunca sabit kalmalidir. Sicaklik artig1 rengin tutmamasi, abraj ve boya kusmast gibi 6nemli
sorunlara neden olur.

3.5.5. Fulard Hiz1 ve Onemi

Biitiin emdirme sistemlerinde fulard hiz, terbiye isleminin sonucunu dogrudan etkileyen bir faktordiir. Genel
anlamda fulard hizi; hedeflenen pick-up degerine (almasi gereken flotte miktari), islem gérecek olan tekstil mater-
yalinin 6zelliklerine (gramaj, hidrofilite) ve daha 6nce gordiigii on terbiye ile diger islemlere bagli olarak degisir.

3.5.6. Sikma % (Yiizde)’si Hesab1

Boyanacak kumas, fulard teknesinden gecip boyama flottesini aldiktan sonra sikma merdanelerinin arasindan
gecerek sikilir. Kumasin i¢cinde sikma merdanelerinin basicina bagli olarak bir miktar flotte kalmaktadir. Stkma
%’si hesabi, sikma isleminden sonra kumas tizerinde kalmast istenen flotte miktarinin hesaplanmasi i¢in kullanilir.

3.5.7. Pad-Dry Yontemine Gore Boyama
Pad-dry yontemi kumagin boyama flottesiyle emdirilmesi, kurutma islemiyle boyar madde fiksaji ve art islem-
ler olarak ti¢ asamadan olugur. Boyar madde fiksaj1 1s1yla gerceklesir.

Pad-dry yonteminde tek banyolu boyama uygulanir. istenirse emdirme sonrast 6n kurutma da uygulanabilir
(Gorsel 3.31).

Kumas
girisi
Kumas
o cikist
Emdirme IR 6n kurutma Kurutma Yikama Kurutma

Gorsel 3.31: Pad-dry yontemi 6n kurutmali islem basamaklar1

Emdirme isleminde boyar madde ve kimyasal maddeler bir arada tek banyoda verilmektedir. Emdirme sonra-
st iniform (diizgiin) bir sekilde sikilan kumaslar istenirse bir 6n kurutmaya tabi tutulabilir. Emdirme sonras: direkt
kurutmaya da gegilebilir.

Kumas boyar madde flottesinden ¢iktiktan sonra silindirler arasindan gegirilerek sikilir ve ara kurutucuya
yonlendirilir. Béylece ana kurutucunun kilavuz silindirine ulasmadan 6nce kumas tizerindeki nem, kizil6tesi 1s1n1,
gaz veya elektrikli 1sitic1 kullanilan 1sitma cihazi ile uzaklagtirilir. Silindirli kurutucu adi verilen ana kurutucuda ise
kumag1 kurutmak i¢in gaz, buhar ve sicak hava gibi 1s1 kaynaklar: kullanilir.

Pad-dry isleminde kurutucu igerisinde kumasin yiizeyindeki boyar madde flottesi hizla kuruyarak migrasyo-
na yol acabilir. Bu nedenle migrasyona sebep olmayacak boyar maddeler kullanilmalidir. Ayrica kurutucu igerisin-
de sicaklik her bolgede ayni ve islem boyunca sabit kalmalidir.

3.5.8. Sikma Silindirlerinin Basing Ayar1

Sikma silindir basing ayar: tiim emdirme yontemlerinde kullanilan makinelerde 6nemli oldugu gibi Pad-dry
yonteminde de olduk¢a 6nemlidir. Boyama silindirlerinde stkma basinglar1 ayarlanarak sabit degerlerle ¢caligmak
gerekir. Farkl tip kumaslarda farkli basing degeri gerekir. Stkma silindirlerinin basinci, kumas tizerinde pick-up
degeri kadar flotte kalacak sekilde sikilmak tizere ayarlanir.

3.5.9. Dakikadaki Ilave Miktarinin Ayari (Debi Ayari)

Fulard teknesindeki flotte seviyesinin tiim islem boyunca ayni kalmas: saglanmalidir. Teknenin kapasitesine
gore alt ve tist seviyeler belirlenerek flotte beslemesi, flotte hep ayni seviyede kalacak sekilde yapilir. Fulard tekne-
sinde flotte seviyesini kontrol altinda tutan sivi sensor tertibati bulunur.

31
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3.5.10. Fulard Makinesindeki Calisma Ayar1

Fulard makinesinin galigma ayarlar1 boyanacak kumagin tiiriine gore degisir. istenilen boyama isleminin ger-
¢eklesmesi i¢in laboratuvar ¢aligmalari ile kumasin {izerine almasi gereken flotte miktar1 hesaplanir. Alinan flotte
degeri yakalanana kadar denemeler yapilarak fulard makinesinin sikma silindir basing degeri, flotte besleme degeri
ve kumagin gegis hizinin degeri belirlenir. Belirlenen degerler makinenin kontrol panosundan ayarlanir. Biitiin
ayarlar tamamlandiktan sonra ¢aligmaya baglanir. Uygulamanin sonuna kadar ayarlarin degistirilmemesi standart
bir tiretim i¢in zorunludur.

3.5.11. Kurutma ve Fiksaj Islemi

Pad-dry yonteminde kurutma siiresi uzun tutularak boyar maddenin kumasa fikse olmasi saglanir. Kurutma
siiresi kurutma temperatiiriine, kumasin cinsine ve kurutucunun kapasitesine gére ayarlanir.

Kurutma, reaktif boyamada 100-140 °C’de 6-8 dakika civarinda yapilir. Kurutma fiksaj igin 45-60 sn. uzatilir.
Hot-flue kullaniliyorsa en yiiksek renk verimine ulagmak i¢in nem icerigini en az %15-20 olacak sekilde ayarlamak
sarttir. Hot-flue kullaniliyorsa en yiiksek renk verimine ulagmak icin nem icerigini en az %15-20 olacak sekilde
ayarlamak sarttir ve kurutucudan ge¢is zamani, 103-105 °C’de en az 2-5 dakika civarinda olmalidir.

Kurutucu igerisinde nem olup olmadigi mutlaka tespit edilmelidir. Kumagin tamamen kurumas (tiim nemin
giderilmesi) icin gereken zaman, boyar madde-lif reaksiyonunun tamamlanabilmesi i¢in gereken siireden daha
uzun olmalidir. Ciinkii boyar madde-lif reaksiyonu i¢in rutubet esastir. Reaksiyonun tamamlanmasi saglandiginda
islem gormiis kumasin tizerinde %15 kadar nem kalmasina izin verilebilir.

Reaktif boyamada ¢oziicii olarak iire kullanilmasi reaksiyonun gerceklesmesine yardimei olur. Ure, suyun kay-
nama noktasini da yiikselterek kurutma sirasinda suyun buharlagma hizini azaltir. Bunun sonucunda nemli kumasg
tizerindeki boyar maddenin daha uzun siire ¢ozeltide kalmas: da saglanmis olur. Hatta biitiin su buharlagtiktan
sonra bile kalan tirenin ¢oziicii etkisi nedeniyle boyar madde kumas tizerinde ¢6ztinmiis durumda kalir. Boylece
fikseden 6nce boyar maddenin lifin iglerine girmesi saglanir. Ancak uygulama bu sekilde yapildiginda kurutmanin
silindirli kurutucularda degil yavas ve daha diizgiin kurutma yapan konveksiyon esastyla ¢alisan kurutucularda
yapilmasi gerekir. Kontinli emdirme tesislerinde bulunanlar bu tiir kurutuculardir.

Calismanin dikkatle yapilmasi gerekliligine ragmen buhar 1sitmali silindirli kurutucularda (baraban) fiksaj
i¢in yaygin olarak kullanilmaktadir. Bunlarda oldukga yiiksek fiksaj verimleri elde edilir. Ancak asir1 1sinma sonucu
ortaya ¢ikan beneklenme ve iki yiizliiliik (ters-yliz migrasyonu) sorununa dikkat edilmelidir.

Yiizeyi kabartma desenli kumasglarda yogun migrasyon problemleri nedeniyle silindirli kurutucularda ¢ali-
silamaz. Barabanlar, basit konstriiksiyonlu kumaslar igin kullanilir. Silindir yiizey sicakligi 105 °C iken ortalama
agirliktaki bir kumasgin sicaklig yaklagik 70 °C’de kalir. Boyle olunca da kumas, kurutucu-yiizey temas zamaninin
iginde uzun bir siire belli bir nemlilikte kalir. Kuruluga erisildiginde de kumagin sicaklig: yiikselir. Boylece boyar
madde-elyaf reaksiyonu gerceklesir. Reaksiyon tamamlanmadan kumagin tam kurumamasina dikkat edilmelidir.

Pad-dry yontemiyle polyester mamuller de boyanir. Bu ¢aligmada polyester kumas, iginde 25-30 °C arasinda
flotte bulunan fulardda emdirilir. Stkilan kumas daha sonra IR kurutucuya gelir. Bu kurutucularda infrared 1sinlar
kumagin enine gore ayarlanarak her noktasina esit miktarda 1s1 verilmesi saglanir. IR kurutucudan ¢ikan kumasg
barabanin bulundugu béliime gelir.

3.5.12. Kullanilan Boyar Maddeye Gére Son Islemler

Reaktif boyamada kumaslar, kurutucudan (fikseden) ¢ikar ¢tkmaz yikama islemine tabi tutulur. Aksi halde al-
kali varliginda 151k etkisi ile anormal hizli bir solma ortaya cikabilir. Art islemler genellikle a¢ik en kontinii ytkama
makinelerinde yapilir. Kumasa sirayla soguk durulama, sicak durulama, kaynama derecesinde iki kez sabunlama,
iki sicak durulama ve iki soguk durulama uygulamas: yapilir. Son durulama flottesine boyar madde fiksaj maddesi
eklenebilir.

Polyester kumagin pad-dry yontemiyle boyamas: yapildiktan sonra thermosole fikse olmak icin gonderilir.
Eger boyanan karigim (PES/Viskon ya da PES/Pamuk) kumays ise polyester boyandiktan sonra ara yikama (rediiktif
yikama) yapilarak ikinci elyaf boyanmak iizere sevk edilir. Karisim degilse fikse sonrasi rediiktif yikama ve kurutma
ile islem bitirilir.
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3.5. UYGULAMA PAD-DRY BOYAMA YONTEMI iLE BOYAMA e

2 ders saati

Yonerge: Pamuklu kumag1 agagida verilen recete ve diyagrama (Sekil 3.4) gore Pad-dry boyama yontemi
ile boyayiniz.

Regete
Kumas (Pamuk) X kg (1000 metre)
pH 11
Banyo Sicaklig 25°C
Reaktif Boyar Madde 20 g/l
Kostik-Soda 20 ml/1
Ure 80 g/l
Sodyum Silikat 50 g/l
Noniyonik Islatict 2¢g/1
Migrasyon Onleyici 20 g/l
Pick-up Degeri %50-60
Sicaklik (°C)
A
6 dakika
120 [ == === === mmmmmmmmm e
/ kurutma
20

Boyar madde,

alkali ve yardimer

maddeler

» Siire

Sekil 3.4: Pamuklu kumas reaktif boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler

« Eldiven o Maske o Boyar madde o Pamuklu kumas
« Onliik » Koruyucu ayakkabi o Yardimea kimyasallar o Kurutma makinesi
o Gozlik o Fulard o pH metre o Kumag doklar1

Islem Basamaklar1
1. Iy saghgi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ¢alismasi i¢in glivenli sartlar1 saglayiniz.
Islem igin gerekli malzemeleri hazirlayiniz.
Regetedeki madde miktarlarini hesaplayiniz ve tartiniz.

Makinenin ana salterini a¢iniz.

S U1k D

Doka sarili kumasi kilavuz kumasa dikiniz.
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7. Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumas1 makineye yiiklemeye hazir hale getiriniz.
Makinenin sikma silindir basinglarini ayarlayiniz.
9. Makinenin hizini ayarlayimiz.
10. Fulard sicakligini kontrol ediniz.
11. Programatérden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar: kayith degil ise manuel giriniz.) seginiz.
12. Makineyi ¢aligtiriniz.

13. Programatorden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal maddeleri ve
boyar maddeleri ekleyiniz.

14. pH 6l¢iimii ve numune alma iglemlerini gerceklestiriniz.

15. Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapiniz.

16. Kurutma makinesinin sicaklik ve hiz ayarini yapiniz ve makineyi galistiriniz.

17. Kurutma islemi sirasinda migrasyon olusumuna kars: gerekli kontrolleri yapiniz.
18. Kurutma makinesinden kumas: ¢ikariniz ve ilgili bliime sevkini yapiniz.

19. Makinenin temizlik ve bakimini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Pad-Dry Boyama Yontemiyle Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar. 5
2. Makinenin ¢alismasi i¢in giivenli sartlar1 saglar. 5
3.  Islem igin gerekli malzemeleri hazirlar. 5
4. Regetedeki madde miktarlarini hesaplar ve tartar. 5
5.  Makinenin ana salterini agar. 5
6. Doka sarih kumagi kilavuz kumasa diker. 5
7. | Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumagi makineye yiiklemeye hazir héle getirir. 5
8.  Makinenin stkma silindir basinglarini ayarlar. 5
9. Makinenin hizini ayarlar. 5
10. Fulard sicakligini kontrol eder. 5
1. Programatérden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayith degil ise manuel 6
girilir.) seger.
12. Makineyi ¢aligtirir. 5
13. Programatérfien programi takip .e.derek program komutlarina uygun olarak kimya- 6
sal maddeleri ve boyar maddeleri ilave eder.
14. pH 6l¢timil ve numune alma iglemlerini gerceklestirir. 6
15.  Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapar. 5
16. Kurutma makinesinin sicaklik ve hiz ayarini yapar ve makineyi ¢alistirir. 6
17. Kurutma islemi sirasinda migrasyon olusumuna kars1 gerekli kontrolleri yapar. 6
18. Kurutma makinesinden kumasi ¢ikarir ve ilgili boliime sevkini yapar. 5
19. Makinenin temizlik ve bakimini yapar. 5
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3.6. PAD-THERMOSOL YONTEMI iLE BOYAMA

Pad-thermosol boyama yontemi polyester veya polyester ile diger elyaf karisimlarindan tiretilen kumaslarin
boyanmasinda kullanilan bir yéntemdir (Gorsel 3.32). Giiniimiizde en fazla polyester/seliiloz karisim elyafin reak-
tif/dispers boyar maddeleri ile boyanmasinda ve pigment boyar maddelerle boyamada kullanilmaktadir.

Gorsel 3.32: Pad-thermosol boyama y6ntemine gore ¢alisan boyama makinesi

3.6.1. Pad-Thermosol Yonteminin Tercih Edilme Sebepleri
Pad-thermosol yontemi su 6zelliklerinden dolay: tercih edilmektedir:
« Yiiksek miktarda tiretime imkan verir.
« Polyester/pamuk karisimlarinin tek adimda boyanabilmesini saglar.

o Kesiksiz bir yontem oldugundan ayni renkte boyanacak uzun metrajli kumaslarin boyanmasi i¢in uygundur
ve liretim hizi yiiksektir.

o+ Kumas agik en formunda boyanir. Bu sayede fikse islemi ile polyesterin termofiksaji ayn1 anda yapilabilir.
Ayni zamanda fikse isleminde verimli sonuglar elde edilir.

« Diizgiin boyama sonuglari elde edilir.
« Polyesteri boyarken carrier kullanimina gerek yoktur.

Pad-thermosol yontemi dokuma kumaslara rahat bir sekilde uygulanabilir. Orgii kumaglar ¢6zgii yoniinde
esnediginden boyanmasinda thermosol yontemi tercih edilmez.

3.6.2. Pad-Thermosol Yontemine Uygun Boyar Madde Se¢imi

Pad-thermosol yonteminde kullanilacak dispers boyar maddelerinin tanecik biyiikliigii, difiizyon katsayist
ve buharlagsma basincini 6nemli 6l¢iide etkiler. Buharlagma basinci ne kadar yiiksekse stiblimasyon (maddenin 1s1
uyguladiginda kat1 hilden direkt gaz haline ge¢mesi durumu) hasliklar: o kadar diisiik olur. Siiblimasyon hasligi,
lif igine niifuz etmis boyar maddenin 1s1 etkisi ile lif ylizeyine go¢ ederek buharlagma yeteneginin ol¢iitiidiir. Boyar
maddenin buharlasma yetenegine en uygun kosullarin se¢ilmesi 6nemlidir. Bu se¢im buharlagma yetenegi yiiksek
olan boyar maddeler ile ¢alisilirken biraz daha disiik sicakliklarda, buharlasma yetenegi diisiik olan boyar mad-
deler ile calisilirken yiiksek sicakliklarda thermosolleme yapilmas: seklinde olabilir. Bu nedenle boyar madde ¢ok
ince partikiillii olmalidir.

Boyar maddenin lif igerisine difiizyon hiz1 sicaklik artist ile hizlanmaktadir. 200 °C’de diftizyon 100-120 °C
sicakliklara gore yaklagik 1000 kat daha hizli bir sekilde gerceklesmektedir. Bu yiizden secilen boyar maddele-
rin stiblimasyon hasliklarinin yiiksek olmasina dikkat edilmelidir. Fakat sadece siiblimasyon haslig1 yiiksek boyar
maddelerin kullanilmas: diizgiin boyama sonuglari elde etmek i¢in yeterli degildir. Boyar maddenin thermosolle-
meye uygun olmas, fiksaj ve thermosolleme yiizdelerine uygun en verimli sartlarin saglanmasi da énemlidir.
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Farkli boyar maddelerin kombine edilmesi ile yapilacak boyamalarda thermosolleme sicaklig, molekiil bii-
yikliikleri, fiksaj/thermosolleme sicaklik egrileri birbirine yakin boyar maddelerin tercih edilmesi diizgiin boya-
malar elde edilmesi i¢in 6nemlidir. Kombinasyon boyamalarda thermosol sicakligina karsi hassas olmayan orta
siiblimasyon hasligina sahip boyar maddelerin kullanimi uygundur. Siiblimasyon haslig1 ve thermosolleme haslig
kavramlarinin birbirinden farkli oldugu goézden kagirilmamalidir. Thermosolleme hashiginda 6nemli olan liflerin
tizerinde kat1 hilde bulunan boyar maddenin buharlasma yetenegidir.

Pigment boyar maddelerinin tekstil liflerine afinitesi yoktur ve liflerle kimyasal bag yapmazlar. Binder kul-
lanilarak liflere yapigtirilirlar. Boyama islemi basittir. Yikama islemi gerekmemesi tasarruflu bir yontem olmasini
saglar. Life afinitesi olmadigindan her tiirlii lif karisimi tek adimda boyanabilir. Bag-son farki olusmast riski yoktur.

Pigment boyar madde ile kesiksiz olarak boyama islem siralamasi; emdirme, kurutma ve kondenzasyon (fiksaj)
seklindedir.

3.6.3. Boya Banyosunda Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri

Pad-thermosol yonteminde dispers boyar maddeler ile boyama yapilirken genel olarak kullanilan kimyasal
maddeler ve bu kimyasal maddelerin gorevleri sunlardir:

Dispersiyon Maddesi (Dispergator): Suda ¢oziinmeyen dispers boyar maddelerin su i¢inde homojen bir sekilde
dagilmasini saglayan, agregasyon (topaklanma) olusmasini engelleyen ve boyar maddenin dispers halde kalmasin
saglayan maddelerdir.

Kivamlastirici: %100 PES kumaslar boyanirken kivamlastirici ilavesi flotte alimini arttirir. Kivamlagtiricy, kurutma
esnasinda boyar maddenin migrasyonu nedeniyle olugabilecek boyama hatalarini engeller. Ayrica boyar madde
molekiillerinin bityiimesini engeller ve dispers halinde kalmasini saglar. Bu sayede thermosolleme esnasinda boyar
maddenin transferi yiiksek olacagindan yiiksek renk verimliligi elde edilir.

Islatici: Polyester hidrofob oldugundan emdirme flottesine 1slatici ilavesi gereklidir. Islaticilar tekstil mamuliiniin
hidrofilitesini arttirarak yas islemler esnasinda daha kisa siirede ve tiniform olarak 1slanmasini saglamaktadir. Ter-
mofiksaj uygulamasindan sonra kumasin temizlenmesini kolaylastirir. Islatict 1-2 g/I’den fazla kullanilmamalidir.
Aksi halde migrasyon artar.

Asetilk Asit: Dispers boyar maddeleri ile emdirme yontemine gore ¢alisilirken pH’in 5-6 olmas gerekir. Bu pH asit
ilavesi ile saglanir.

Iyon Tutucu: Suyun sertligini gidermek i¢in kullanilir.

Egalize Maddesi: Boyanin mamul {izerinde diizgiin dagilmasin1 saglayan maddelerdir.
Hidrosiilfit: Rediiktif yikama i¢in kullanilir.

Kostik: Ortamin bazik olmasini saglar.

Ure: Dispers boyar maddelerin daha diisiik sicakliklarda ve daha kisa siirede termofiksajini saglar.

Sodyum Karbonat/Sodyum Bikarbonat: Dispers boyar madde ve reaktif boyar madde kombinasyonu ile boyama
islemi alkali ortamda yapilmalidir. Bu ortam sodyum karbonat/sodyum bikarbonat kullanilarak saglanabilir. Kul-
lanilacak dispers boyar madde segilirken alkaliye dayanikli olmasina dikkat edilmelidir.

Pad-thermosol yonteminde pigment boyar maddeler ile boyama yapilirken genel olarak kullanilan kimyasal
maddeler ve bu kimyasal maddelerin gorevleri sunlardir:

Binder: Pigment boyar maddeyi elyafa baglar.

Katalizor: Reaksiyonu hizlandirir.

Yumusatici: Kumasta olusabilecek sertlesmeyi engeller.

Migrasyon Onleyici: Boyar madde molekiillerinin kumays iizerinde yer degistirmesini engellemek i¢in kullanilir.
Amonyalk: Alkali ortam saglar.

Emiilgator: Boyama flottesinin homojenligini saglar.



ntemine Gore Kumas Boyama Makineleri Ogrenme Birim\\

3.6.4. Fulard Sicakligi ve Onemi

Pad-thermosol yontemine gore ¢alisilirken emdirme sicakligi 21-28 °C arasinda olmalidur.

Sicakligin islem siiresince sabit kalmasi i¢in boyar madde ve kimyasallar da isitilarak fulard teknesine gonde-
rilir. Sayet boyar maddelerin sicakta ¢oztindiirillmesi gerekiyorsa uygun sicakliklara kadar sogutulduktan sonra fu-
lard teknesine gonderilir. Emdirme islemi siiresince ve kumas eni boyunca fulard sicakliginin esit olmasy, istenilen
diizglin boyama sonuglarini elde etmek i¢in 6nemlidir.

3.6.5. Fulard Hizinin Onemi

Pad-thermosol yonteminde fulard hizi diizgiin boyama sonuglar: elde etmek i¢in 6nemlidir. Fulard hizi tim
emdirme yontemlerinde; hedeflenen pick-up degerine (almasi gereken flotte miktar:), islem gorecek olan tekstil
materyalinin 6zelliklerine (gramaj, hidrofilite vb.) daha 6nce gordiigii 6n terbiye ve diger islemlere bagl olarak
degisir.

3.6.6. Sikma % (Yiizde)’si Hesab1

Kumays fulard teknesinden gecip flotteyi aldiktan sonra stkma merdanelerinin arasindan gegerek sikilir. Bu
sikma isleminden sonra stkma merdanelerinin basincina bagli olarak kumas tizerinde bir miktar flotte kalmakta-
dir. Sitkma %’si hesabi stkma igleminden sonra kumas tizerinde kalmasi istenen flotte miktarinin hesaplanmasi i¢in
kullanilir ve tiim emdirme yontemlerinde hesaplamalar ayni sekilde yapilir.

3.6.7. Pad-Thermosol Yontemine Gore Boyama

Yontem; kumagin boyar madde ile fulardlanmasi, 110-120 °C’de ara kurutma uygulanarak boyar maddenin
elyaf yiizeyinde bir film tabakasi olusturarak tutunmasi, kumagin 180-220 °C gibi yiiksek sicakliklarda 30-60 saniye
sitilmast ile lif gozeneklerinin agilmasi, boyar maddenin lif igerisine difiizlenerek fikse olmasi (thermosolleme) ve
art islemler basamaklarindan olusur (Gorsel 3.33).

Gorsel 3.33: Pad-thermosol yontemi islem sematigi

3.6.8. Sikma Silindirlerinin Basing Ayar1

Sikma silindirinin basing ayar: tekstil mamuliiniin {izerine almasi gereken flotte miktar1 géz 6niinde bulun-
durularak yapilir. Ayrica kumasgin gecis hizi ve flottenin besleme miktar: da diigiiniilerek basing ayar1 yapilmalidir.
Farkli tip kumaglara farkli basing degerleri uygulanir. Sikma silindirinin basincinin islem boyunca silindirlerin her
yerinde esit olmasi saglanmalidir.

3.6.9. Dakikada Ilave Miktarinin Ayar1 (Debi Ayari)

Fulard teknesindeki flotte seviyesinin tiim islem boyunca ayni kalmasini saglayacak sekilde fulard teknesine
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diizenli besleme yapilmalidir. Flottenin olmasi gereken en alt ve en {ist seviyesi 6nceden belirlenir ve kumanda
panosundan ayarlanir (Gorsel 3.34). Fulard teknesindeki flotte seviyesini kontrol eden sensor, seviyenin alt sinira
indigini algiladiginda dozaj pompasi devreye girer ve tanklardan besleme baslar. Flotte seviyesi {ist sinira ¢iktiginda
sensorden gelen uyar1 dogrultusunda besleme otomatik olarak kesilir.

Gorsel 3.34: Kumanda panosu

3.6.10. Fulard Makinesindeki Calisma Ayar1

Makine tizerinde bulunan kontrol panelinden pick-up degerine gore belirlenmis fulard sicakligs, fulard hizi,
flotte besleme hiz1 ve stkma silindirlerinin basing degerleri gibi ayarlar yapilabilmektedir. Diizgiin boyama sonug-
lar1 elde edebilmek i¢in bu ayarlarin islem siiresince sabit kalmasi saglanmalidir.

3.6.11. On Kurutma

Kurutma, diizgiin boyama sonuglari almak i¢in 6nemli bir adimdir. Diizgiin olmayan kurutma, boyar madde-
nin migrasyonuna neden olur. Bu da kenar renk farkliliklarina ve diizgiinsiiz boyamalara neden olur. Bu nedenle
de emdirmeden sonra materyalin miimkiin oldugunca ¢abuk ve diizgiin olarak kurutulmas: esastir.

Pad-thermosol yontemine gore boyama uygulamasinda iki asamali kurutma islemlerinden ilki 6n kurutma-
dir. On kurutma ile boyama flottesi emdirilen kumasin iizerinde bulunan nem miktar1 % 20-30’a diisiiriiliir. Bu
sayede boyar madde migrasyonu en aza indirilmis olur. Kurutma islemi IR (infrared) kurutucu veya hot flue maki-
neleri kullanilarak yapilabilir. Kurutma isleminin kumas yiizeyinin her yerinde ayni derecede etkili olmasi gerekir.

3.6.12. Thermosolleme

Pad-thermosol yontemine gére boyamada kumas 180-230 °C arasindaki sicakliklarda 30-90 saniye kuru 1siya
maruz birakilarak boyar maddenin kumasa fikse olmasi saglanir. Thermosolleme yapilirken diizgiin boyama so-
nuglari elde etmek i¢in sicaklik islem boyunca kumasin her yerinde esit olmalidir.

3.6.13. Son Islemler

Son islemler, kumas tizerine tutunmus fakat baglanmamis boyar maddeleri ve boyama islemi i¢in kullanilan
yardimei kimyasallari, dispersiyon gibi maddeleri uzaklastirmak i¢in yapilir. Béylece mamuliin haslik 6zelliklerini
en iyi duruma getirmek amaglanmaktadir. Bu islemler agik en kontinii yitkama makinelerinde ya da kontinii ha-
lat yikama makinelerinde yapilabilir. Boyama uygulamasi sonrasi dispers boyar madde ile boyanmig PES kumaga
ihtiyag var ise rediiktif yitkama yapilir. Yikama isleminden sonra kumas soguk su ile durulanir ve asitleme iglemi
uygulanir. Kaynama sicakliginda sabunlama yapilir. Sabunlamadan sonra kumas sicak ve soguk su ile durulanir.
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PAD-THERMOSOL BOYAMA YONTEMI iLE Siire

3.6. UYGULAMA
BOYAMA 2 ders saati

Yonerge: Polyester kumasi agagida verilen recete ve sartlara gore pad-thermosol boyama yontemine gore
boyayniz.

Recete
Kumas Xkg
Dispers Boyar Madde % 1,5
Antimigrasyon Maddesi 10-15 g/l
Islatic1 1-2 g/l

Asetik Asit ile pH 5-6

Emdirme Sicaklig1 20-40 °C

Pick-up Degeri %50-60

Thermosolleme 180-230 °C’de 30-90 saniye

Rediiktif Yikama Recetesi

Kostik (38 °Be) 2-5cc/l
Sodyum Hidrostilfit 1-2 g/l
Noniyonik Yikama Maddesi 1g/l
Flotte Sicaklig1 70-80 °C

Rediiktif yikama sonrasi soguk durulama ve asitle durulama (nétralizasyon) ile islemi bitiriniz.

Kullanilacak Arag¢ Gereg ve Makineler

o Eldiven o Kumag

« Onliik o Pad-thermosol yontemine gore ¢alisan
o« Gozlik boyama makinesi

o Maske o Boyar madde

+ Koruyucu ayakkabi o Yardimc kimyasallar

Islem Basamaklar1
1. I saglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ana salterini aginiz.
Doka sarilt kumasi kilavuz kumasa dikiniz.
Yiikleme tertibatini ¢alistirip kumasgi makineye ytiklemeye hazir hale getiriniz.
Makinenin sikma silindir basinglarini ayarlayiniz.

Makine hizini ayarlayiniz.

N o 8o B

Fulard sicakligini kontrol ediniz.
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9. Makineyi ¢alistiriiz.

maddeleri debi ayarlarini yaparak ekleyiniz.
11. pH ol¢iimii yapiniz.
12. Kumasa boyar madde ¢ozeltisini emdiriniz.
13. Fulardan gegen kumasa 6n kurutma yapiniz.
14. Thermosolleme yapiniz.
15. Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapiniz.
16. Numune aliniz.
17. Son islemleri yapiniz.

18. Makinenin temizlik ve bakimini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

yer alan ol¢iitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢titleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet
1. Issaghg ve giivenligi kurallarina uyar.
Makinenin ana galterini agar.

Doka sarili kumasi kilavuz kumasa diker.

LI

Yiikleme tertibatini galistirip kumagi makineye yiiklemeye hazir hale getirir.
5. Makinenin stkma silindir basinglarini ayarlar.
6. Makine hizini ayarlar.

7.  Fulard sicakligini kontrol eder.

Programatérden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayitli degil ise manuel
girer.) seger.

9.  Makineyi calistirir.

Programatorden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimya-

10. sal maddeleri ve boyar maddeleri debi ayarlarini yaparak ekler.

11. pH o6l¢timil yapar.

12. Kumaga boyar madde ¢6zeltisini emdirir.
13. Fularddan gegen kumasa 6n kurutma yapar.
14. Thermosolleme yapar.

15. | Islem sirasinda gerekli kontrolleri yapar.

16. Numune alir.

17. Son islemleri yapar.

18. Makinenin temizlik ve bakimini yapar.

8. Programatérden uygun programi (Gerginlik ve hiz ayar1 kayith degil ise manuel giriniz.) seginiz.

10. Programatoérden programi takip ederek program komutlarina uygun olarak kimyasal maddeleri, boyar

“Pad-Thermosol Boyama Yontemine Gore Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde

Hayir Puan
5
5
5

10

10




4.

OGRENME BiRiMi

PARCA BOYAMA

KONULAR NELER OGRENECEKSINIZ?

4.1. PAKET BOYAMA MAKINESI iLE BOYAMA « Paket boyama makinesi ile boyama yapmay1

4.2. CEKMECELI TiP CORAP BOYAMA APARATI o Cekmeceli tip corap boyama aparati ile boyama
ILE BOYAMA yapmay1

4.3. KALIPLI CORAP BOYAMA APARATI iLE « Kalipli gorap boyama aparati ile boyama yapmay1
BOYAMA B

TEMEL KAVRAMLAR

o Atmosferik sartlarda boyama

o Basingli boyama

o Cekmeceli tip orap boyama aparati
o Corap boyama

o Hareketli flotte

o Kalipli corap boyama aparati

o Paket boyama makinesi

o Parca boyama

o Ph kontroli

o Renk kontrolii
« Sabit flotte

HAZIRLIK CALISMALARI
1. Giysileriniz ve evinizde kullandiginiz tekstil materyalleri hangi boyama yontemiyle boyanmis olabilir ?

2. Tekstil materyalinin dikilmis mamul halde boyanmasinin avantajlarini arastiriniz.
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Parca boyama dikilmis konfeksiyon tiriinlerinin boyanmasi islemidir. Bitmis tekstil mamullerinin az mik-
tardaki iiretimlerini hizli bir sekilde ve dikilmis aksesuarlariyla ayni renkte boyayabilmek ayrica moda renkleri
uygulayabilmek amaciyla tercih edilmektedir (Gorsel 4.1).

Gorsel 4.1: Parca boyama yontemiyle boyanmus tirtinler

4.1. PAKET BOYAMA MAKINESI iLE BOYAMA

4.1.1. Paket Boyama Makinesi ve Cesitleri

Paket boyama, giysi parcalarinin naylon filelere konularak paket seklinde boyanmasi islemidir. Bu boyama
seklinde pedalli boyayici, paket boyama aparati veya delikli tamburlu boyama makineleri kullanilir. Bu makineler
i¢inde en yaygin kullanilan makine, delikli tamburlu boyama makineleridir. Degisik tiplerde delikli tamburlu bo-
yama makineleri mevcuttur.

Delikli tamburlu boyama makineleri ig ige iki yatay silindirden olusur. Dis silindir, flottenin de i¢inde bulun-
dugu govde kismudir. I¢ silindir deliklidir ve tambur olarak isimlendirilir. Boyanacak mamulii tasir ve flotte iginde
doner. Boyama sirasinda flotte sabit mamul hareketlidir.

Paket boyama makinelerinin (delikli tamburlu boyama makinelerinin) basingh ve basingsiz tipleri mevcut-
tur. Basingli tiplerinde (HT paket boyama makinesi) 2-2,5 bar basing altinda 140 °C sicakliga kadar ¢ikilabilir
(Gorsel 4.2.a). Basingsiz tiplerinde, 98 °C’ye kadar ¢ikilabilen sicaklikta atmosferik basingta boyama yapilabilir
(Gorsel 4.2.b).

Gaorsel 4.2.a: HT paket boyama makinesi Gaorsel 4.2.b: Atmosferik paket boyama makinesi

4.1.2. Paket Boyama Makinesinin Kisimlar1

Paket boyama makinesi su kisimlardan olusmaktadir.
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Sirkiilasyon Pompasi: Flottenin 1sitilmasi ve sogutulmasi esanjor ya da serpantinler vasitasiyla gerceklesir. Kazan
ile serpantin arasindaki flotte devir daimi, sirkiilasyon pompasi tarafindan saglanir (Gorsel 4.3).

Gaorsel 4.3: Sirkiilasyon pompasi

Boyar Madde-Kimyasal Madde Hazirlama ve flave Tanki: Makine gévdesinin yaninda bulunan ilave tankinda
boyar madde ve diger kimyasal maddeler hazirlanir, makinenin igine bu tanktan dozajlamalari yapilir. ilave tanki-
nin i¢inde endirekt 1s1tma sistemi vardir ve bu sistem ile flotteye ilave edilecek maddeler 1sitilir, mikser yardimu ile
karistirilir ve makineye pompalanir. Otomasyon sistemi olan igletmelerde boyar madde ve kimyasal maddeler boya
mutfaginda hazirlanip ilave tankina génderilir, buradan da makineye dozajlanir (Gorsel 4.4).

Gorsel 4.4: Tlave tanki

Numune Gozii: Boyama devam ederken iglem akisini durdurmadan ve makinenin kapagini agmaya gerek kalma-
dan boyamanin gidisatinin izlenebildigi kisimdir. Boyanacak partiden alinan 6rnek, numune géziine konur. Boya-
ma kazanina beslenen flotteden numune goziine de gonderilir. Numune, kazandaki iirtinle ayni1 kosullarda boyanir
ve zamani geldiginde renk kontrolii yapilir (Gorsel 4.5).

Gorsel 4.5: Numune gozii
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Tambur: Paket boyama makinesinde bitmis tekstil mamulleri filelere doldurularak ya da doldurulmadan delikli
tambura konularak boyanir. Tambur {i¢ bolmelidir ve her bir bélmenin kapagi ayridir. Bolmelere esit miktarda
uriin konur (Gorsel 4.6).

Gorsel 4.6: Tambur

Serpantin: Boyama banyosunun isitilmasini ve sogutulmasini saglar. Serpantin adi verilen kanath borular icinde
akigkan olarak buhar, kizgin yag, deniz suyu, hava, su ve atik 1s1 kullanilabilir (Gorsel 4.7).

Gorsel 4.7: Serpantin
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Filtre: Boyanan triinden dokiilen tiiy, elyaf ve iplik parcalarinin boyama kazanindan pompaya gitmesini engelle-
yen siizme tertibatidir (Gorsel 4.8).

Gorsel 4.8: Filtre

Programator: Uygulanacak boyama diyagramina gére makinenin programlanmasini, ihtiyag duyuldugu zaman
programin degistirilmesini, boyama isleminin baslatilmasini, boyar madde-kimyasal madde ilave zamanlarinin ve
islem sirasinda yapilacak kontrollerin (pH, renk,sicaklik, basing vb.) takip edilmesini saglayan bilgisayar kontrolli
cihazdir (Gorsel 4.9).

Gorsel 4.9: Programator
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4.1.3. Paket Boyama Makinesinin Calisma Prensibi

Paket boyama makineleri, delikli doner tambur igine yerlestirilen
tekstil son triiniiniin (pantolon, kazak, tigort, siiveter, elbise, bornoz, ce- Mamul Tambur
ket, gomlek, etek, corap, giipiir, dantel vb.) boyandig: makinelerdir.

Paket boyama makinesi, tekstil son triiniiniin perfore doner bir
tamburla sabit bir banyo i¢inde yavasca dondiirerek boyanmasi prensibi
ile caligir (Gorsel 4.10). Doner tamburun bolmelerine yerlestirilmis olan
mamul tamburun dénmesiyle birlikte flotte icinden geger. Boyanan par-
calarin kendi aralarinda olusan siirtiinme kuvveti ve tambur icerisinde
yukaridan asagiya diismesi sonucunda olusan mekanik kuvvet kumagin
boyar madde ve kimyasal maddeleri gekmesini saglar. Paket boyama ma-

Flott
kinesinde 1/10 flotte oraniyla ¢alisilir. o

Boyanacak hazir giysi parcalar: esit miktarda olacak sekilde naylon Gorsel 4.10: Delikli tambur
filelere konulur ve tamburun bolmelerine yerlestirilir (Gorsel 4.11). Ma-
kine kapag1 kapatildiktan sonra programatdrden uygulanacak boyama prosesi segilir ve makine ¢alistirtlir (Gorsel
4.12). Su alinan makinede tambur déonmeye baglar. Yardimei kimyasal maddeler ve boyar maddeler boyama diyag-
ramina uygun olarak ilave edilir. Boyama islemi bittikten sonra boyanan mamul santrifiije konularak fazla suyu
uzaklastirilir (Gorsel 4.13). Ardindan kurutma yapilir.

Gaorsel 4.11: Filelerin tambura Gaorsel 4.12: Programator Gorsel 4.13: Santrifij
yerlestirilmesi

Diizgiin bir boyama elde edebilmek i¢in boyama islemi sirasinda gerekli takip ve kontroller mutlaka yapilma-
lidir. Iglemler siiresince yapilmasi gereken kontroller; sicaklik, basing, pH ve renk kontrolleridir.

Sicaklik ve Basing Kontrolii: Sicaklik ve basing kontrolleri makine tizerinde bulunan termometre ve manometre-
den yapilabilecegi gibi kontrol panelinden de yapilabilir.

pH Kontrolii: Yardimcr kimyasal maddeler ve boyar maddeler ilave edildikten sonra flotteden bir miktar ilave
tankina transfer yapilir. Buradan alinan flottenin pH’1 6l¢iliir.

Renk Kontrolii: Boyama esnasinda makinenin durdurulmasina ihtiya¢ duyulmadan numune goziindeki parca ¢1-
karilarak renk kontrolii yapilir. Istenilen rengin tutmamasi halinde gerekli boyar madde ve kimyasal madde ilave-
leri yapilr.

4.1.4. Paket Boyama Makinesinin Islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

Koyu renk boyama yapilmis ise makine i¢cinin mutlaka yikanmasi gerekir. Bu adim, bir sonraki iglem acik renk
boyama ise diizgiin bir boyama elde etmek i¢in 6nemlidir. Makinenin i¢i hidrosiilfit-hipoklorit gibi temizleyici
maddelerden biri veya birkagindan olugan flotte ile yikanir. islem sonrast filtre kontrol edilir ve temizlenir.

Mamulde makinenin i¢ yiizeyinden dolay1 herhangi bir hasar varsa yiizey kontrolii ve temizligi yapilir. islem-
ler sonrasinda makine ¢evresinin ve ilave tankinin temizligi yapilmalidir.

!g)l
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. . Sii
4.1. UYGULAMA PAKET BOYAMA MAKINESINDE BOYAMA e

2 ders saati

Yonerge: Pamuklu tisortleri asagida verilen regete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak paket
boyama makinesinde boyayiniz (Sekil 4.1).

Recete Pamuklu Tisort X kg

Banyo Oram 1/10

Islatic1 0,5 g/

Iyon Tutucu 1g/l

Tuz 20 g/l

Alkali 5g/l

Reaktif Boyar Maddeler

Sar1 % 0,45

Kirmizi % 0,09

Mavi % 0,08

pH: 10,5-11

Alkali
60 °C 10dk. l l l 30-45 dk.
5 dk. 5 dk. \
) Durulama
Islatict \S% Nétralizasyon
fyon tutucu Boyar madde © Sabun yikama
- Durulama
l l l l l l Yumugatma
5 dk. 10 dk.
5 dk. 10 dk. 10 dk.

Sekil 4.1: Pamuklu tisortleri reaktif boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler

o Eldiven  Naylon file

o Onlitk o Paket boyama makinesi
o Gozlik o Boyar madde

o Maske  Kimyasal maddeler
 Koruyucu ayakkabi o pH metre

o Pamuklu tigort
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1.

N N

—
o
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e

11.
12.
13.
14.
15.
16.

11.
12.
13.
14.
15.
16.

fslem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Makinenin ¢aligmasi i¢in giivenli sartlar: saglayiniz.

Boyanacak hazir giysi pargalarini uygun sayida naylon filelere doldurunuz.
Naylon fileleri tamburun bélmelerine esit miktarda yerlestiriniz.
Makinenin kapagini kapatiniz.

Regetedeki madde miktarlarini hesaplayiniz ve tartiniz.

Boyama ¢ozeltisini hazirlayiniz.

Programatorden makine ayarlarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasallari ilave tankinda hazirlayarak boyama

kazanina dozajlayiniz.

Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
pH ol¢timi yapiniz.

Numune aliniz.

Boyama islemi bittikten sonra renk kontrolii yapiniz.

Materyali makineden ¢ikariniz.

Makinenin bakim ve temizligini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Paket Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢iit-

lere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Haywr Puan
Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
Makinenin ¢alismasi i¢in giivenli sartlar: saglar.
Boyanacak hazir giysi par¢alarini uygun sayida naylon filelere doldurur.
Naylon fileleri tamburun bélmelerine esit miktarda yerlestirir.
Makinenin kapagin1 kapatir.
Regetedeki madde miktarlarini hesaplar ve tartar.
Boyama ¢ozeltisini hazirlar.

Programatoérden makine ayarlarini yapar.

A NNy oy N

Makineyi ¢alistirir.

Diyagrama uygun olarak boyar madde ve kimyasal maddeleri ilave tankinda hazir-
lar ve boyama kazanina dozajlar.

~N

Caligma siiresince programatoriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar.
pH o6l¢timil yapar.

Numune alir.

Boyama islemi bittikten sonra renk kontrolii yapar.

Materyali makineden ¢ikarir.

aua A~ U N N

Makinenin bakim ve temizligini yapar.
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4.2. CEKMECELI TIP CORAP BOYAMA APARATI iLE BOYAMA

4.2.1. Cekmeceli Tip Corap Boyama Makinesi ve Kisimlari

Cekmeceli tip gorap boyama makineleri, delikli cekmecelere yerlestirilen ince ¢oraplarin hassas bir sekilde bo-
yandig1 aparatlardir. 20 denye ve alty, tiil goraplar bu makinelerde boyanir. Cekmeceli tip gorap boyama makinesi;
kazan, materyal tastyici ve delikli gekmecelerden olusur. Boyanacak ¢oraplarla doldurulan ¢ekmeceler kazan igin-
deki materyal tastyicinin raflarina yerlestirilir. Cekmeceler flottenin mamul igerisinde hareket etmesini saglayacak
sekilde delikli yapidadir (Gorsel 4.14).

Boyama islemi sirasinda flotte hareketli, mamul hareketsizdir. Bu, ¢orapta kagmay1 ve deformasyonu 6nler.
Ayni zamanda diizglin boyama sonuglar1 alinmasini saglar.

Cekmeceli tip ¢orap boyama makinesi ile 106 °C’ye kadar ¢ikilabilen sicaklikta ve 0,2-0,4 bar basin¢ta boyama
yapilabilir.

Gorsel 4.14: Cekmeceli tip ¢orap boyama makinesi

Cekmeceli tip ¢orap boyama makinesi su kistmlardan olus-
maktadir:

Boyama kazani

Cekmece

Boyar madde-kimyasal madde hazirlama ve ilave tanki
Numune gozii

Programator

Materyal tasiyici

Sirkiilasyon pompast

Boyama Kazani: Boyama isleminin gerceklestigi kazan, dolap
goriiniimiinde ve dikey olarak tasarlanmistir. Onden kapag agilir
ve ¢ekmeceler materyal tastyicinin raflarina yerlestirilir. Kapak
boyama kazanina civata ve vidalar yardimiyla siki bir sekilde
tutturulur. Kazanin taban ve tavaninda delikli 1zgaralar vardir.
Flotte sirkiilasyonu asagidan yukari ya da yukaridan agagiya olmak
tizere iki yonliidiir. Flotte ile temas eden yiizeyler paslanmaz ¢elik
malzemeden yapilmis olmalidir (Gorsel 4.15). Gorsel 4.15: Boyama kazan1
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Cekmece: Boyanacak coraplarin diizgiin bir sekilde yerlestirildigi kisimdir. Cekmeceler flotte sirkiilasyonunun
olabilmesi i¢in delikli yapidadir. Islem sirasinda flotte deliklerden gecerek mamule ulagir (Gorsel 4.16).

Gorsel 4.16: Cekmece

Boyar Madde-Kimyasal Madde Hazirlama ve Ilave Tanki: Makine gévdesinin yaninda bulunan ilave tankinda
boyar madde ve diger kimyasal maddeler hazirlanir, makinenin igine bu tanktan dozajlamalar yapilir. flave tanki-
nin i¢ginde endirekt 1sitma sistemi vardir ve bu sistem ile flotteye ilave edilecek maddeler 1sitilir, mikser yardimu ile
karistirilir ve makineye pompalanir. Otomasyon sistemi olan isletmelerde boyar madde ve kimyasal maddeler boya
mutfaginda hazirlanip ilave tankina génderilir, buradan da makineye dozajlanir (Gorsel 4.17).

Gorsel 4.17: [lave tanki
Numune Gozii: Boyama devam ederken islem akigini durdurmadan ve makinenin kapagini agmaya gerek kalma-
dan boyamanin gidisatinin izlenebildigi kisimdir. Boyanacak partiden alinan 6rnek, numune goziine konur. Boya-

ma kazanina beslenen flotteden numune goziine de gonderilir. Numune, kazandaki iiriinle ayn1 kosullarda boyanir
ve zamani geldiginde renk kontrolii yapilir (Gorsel 4.18).

Gorsel 4.18: Numune gozii
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Programator: Uygulanacak boyama diyagramina gore makinenin programlanmasini, ihtiya¢ duyuldugu zaman
programin degistirilmesini, boyama isleminin baslatilmasini, boyar madde-kimyasal madde ilave zamanlarinin ve
islem sirasinda yapilacak kontrollerin (pH, renk,sicaklik, basing vb.) takip edilmesini saglayan bilgisayar kontrolli
cihazdir (Gorsel 4.19).

Gorsel 4.19: Programator

Materyal Tastyict: Cekmecelerin kazan igine tasindigi ve boyama islemi sirasinda ¢ekmecelerin tizerinde bulun-
dugu raf sistemidir (Gorsel 4.20).

Gorsel 4.20: Materyal tagiyict
Sirkiilasyon Pompasi: Sabit olan mamul iginde flottenin sirkiilasyonunu saglar. Saga ve sola cift yonlii calisr.

4.2.2. Cekmeceli Tip Corap Boyama Makinesinin Caligma Prensibi

Cekmeceli tip ¢orap boyama makinesinde mamul, ¢ekmeceler icerisinde sabit bir sekilde dururken flotte ha-
reket halindedir. Flotte hareketi asagidan yukariya ya da yukaridan asagiya iki yonlii olabilmektedir. Flottenin 1s1-
tilmas1 kazan icinde taban kismina yerlestirilmis serpantinlerle saglanir.

Boyanacak coraplar, islem oncesi kaliplara gegirilip iitiilenerek sekil verilir. Utiileme islemi boyama hatalarin
en aza indirmek ve diizgiin bir boyama sonucu elde etmek igin yapilmaktadir. Utiilenen goraplar esit miktarda kiigiik
naylon torbalara doldurulur. Torbalar gekmecelere dizilir ve materyal tasiyicinin raflarina yerlestirilir (Gorsel 4.21).

Gorsel 4.21: Coraplarin iitiilenmesi, naylon torbalara ve cekmecelere yerlestirilmesi
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Boyanacak coraplar ¢cekmeceli tip ¢orap boyama makinesine yerlestirildikten sonra makine kapagi kapatilir.
Programatérden uygulanacak boyama prosesi secilir ve makine ¢aligtirilir. Makine su aldiktan sonra yardimer kim-
yasal maddeler ve boyar maddeler boyama diyagramina uygun olarak ilave edilir. Boyama islemi bittikten sonra
boyanan mamul santrifiije konularak fazla suyu uzaklagtirilir. Ardindan kurutma yapilir.

Diizgiin bir boyama elde edebilmek i¢in boyama islemi sirasinda gerekli takip ve kontroller mutlaka yapilma-
lidir. Islemler siiresince yapilmasi gereken kontroller; sicaklik, basing, pH ve renk kontrolleridir.

Sicaklik ve Basing Kontrolii: Sicaklik ve basing kontrolleri makine tizerinde bulunan termometre ve manometre-
den yapilabilecegi gibi kontrol panelinden de yapilabilir.

pH Kontrolii: Yardimci kimyasal maddeler ve boyar maddeler ilave edildikten sonra kazanin yan tarafinda bulu-
nan vana agilarak bir miktar flotte alinir. Buradan alinan flottenin pH1 dl¢iliir (Gorsel 4.22).

Gorsel 4.22: pH kontrol vanasi

Renk Kontrolii: Boyama esnasinda makinenin durdurulmasina ihtiya¢ duyulmadan numune géziindeki parca ¢1-
karilarak renk kontrolii yapilir. Istenilen rengin tutmamasi halinde gerekli boyar madde ve kimyasal madde ilave-
leri yapilir (Gorsel 4.23).

Gorsel 4.23: Renk kontroli

4.2.3. Cekmeceli Tip Corap Boyama Makinesinin Islem Sonras1 Bakim ve Temizligi

Koyu renk boyama yapilmis ise makine i¢inin mutlaka yikanmasi gerekir. Bu adim, bir sonraki islem agik renk
boyama ise diizgiin bir boyama elde etmek i¢in 6nemlidir. Makinenin igi hidrosiilfit-hipoklorit gibi temizleyici
maddelerden biri veya birkagindan olusan flotte ile yikanir. Islemler sonrasi makine gevresinin ve ilave tankinin
temizligi yapilmalidir.
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CEKMECELI TiP CORAP BOYAMA Siire

4.2. UYGULAMA MAKINESINDE BOYAMA 2 ders saati

Yonerge: Ince naylon ¢oraplari asagida verilen regete ve diyagrama gore islem basamaklarina uyarak gek-
meceli tip gorap boyama makinesinde boyaymiz (Sekil 4.2).

Regete Naylon Ince Corap X kg
Banyo Orani 1/25
Egalizator % 4
Asit Donér 0,5 g/1
Kirik Onleyici 1g/1
Asit Boyar Maddeler
Sar1 % 0,084
Kirmizi % 0,024
Mavi % 0,024
pH: 4,5-6
98 °C 30-45 dk.
Egalizator \
Asit donor Boyar
Kirik 6nleyici  madde & Durulama
fe) Yumugatma
~

5dk. 5dk. 5dk

Sekil 4.2: Ince naylon goraplari asit boyar madde ile boyama diyagrami

Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler

 Eldiven o Koruyucu ayakkab: o Boyar madde

« Onliik « Ince naylon ¢orap « Kimyasal maddeler
o Gozlik » Naylon torba o pH metre

o Maske o Cekmeceli tip ¢orap boyama makinesi

Islem Basamaklar1
1. s sagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Makinenin ¢aligmast i¢in giivenli sartlar: saglayiniz.
Naylon torbalara konulmus ¢oraplar: cekmecelere yerlestiriniz.
Cekmeceleri makineye yerlestiriniz.
Makinenin kapagini kapatiniz.

Regetedeki kimyasal madde miktarlarini hesaplayiniz ve tartiniz.

N @

Boyama ¢ozeltisini hazirlayiniz.
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8. Programatérden makine ayarlarini yapiniz.

9. Makineyi ¢alistiriniz.

10. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve yardimci kimyasal maddeleri ilave tankinda hazirlayarak
boyama makinesine dozajlayimniz.

11. Calisma siiresince programatériin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapiniz.
12. pH ol¢timii yapiniz.

13. Numune aliniz.

14. Boyama islemi bittikten sonra renk kontrolii yapiniz.

15. Materyali makineden ¢ikariniz.

16. Makinenin bakim ve temizligini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

“Cekmeceli Tip Corap Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesin-
de yer alan ol¢titlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dl¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. Issaghg ve giivenligi kurallaria uyar. 10
2.  Makinenin ¢alismast i¢in giivenli sartlar1 saglar. 7
3. Naylon torbalara konulmus ¢oraplari ¢ekmecelere yerlestirir. 6
4. Cekmeceleri makineye yerlestirir. 5
5. Makinenin kapagini kapatir. 5
6. Regetedeki kimyasal madde miktarlarini hesaplar ve tartar. 7
7. Boyama ¢ozeltisini hazirlar. 7
8. Programatérden makine ayarlarini yapar. 7
9. Makineyi ¢alistirir. 6
10. Diyagrama uygun olarak boyar madde ve kimyasal maddeleri ilave tankinda hazir- ”
lar ve boyama kazanina dozajlar.
11. Caligma siiresince programatdriin uyari seslerini takip ederek gerekli ilaveleri yapar. 7
12. pH o6l¢iimil yapar. 6
13. Numune alir. 6
14. Boyama islemi bittikten sonra renk kontrolii yapar. 5
15. Materyali makineden ¢ikarir. 4
16. Makinenin bakim ve temizligini yapar. 5

4.3. KALIPLI CORAP BOYAMA APARATI iLE BOYAMA

4.3.1. Kalipli Corap Boyama Aparati

Kalipli ¢orap boyama aparati, coraplarin bacak seklinde kaliplara takilarak 6nce fikse edildigi ardindan ba-
singli ortamda boyandig1 6zel bir aparattir. Giiniimiizde kullanimi yaygin degildir.

4.3.2. Kalipli Corap Boyama Makinesinin Kisimlari ve Calisma Prensibi

Kalipli ¢orap boyama makineleri, ¢oraplarin boyamasinin ve fiksajimin birlikte yapilabildigi 6zel makinelerdir.
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Boyama islemi basingli ortamda 125 °C sicakliktaki boyar madde ¢ozeltisinin mamul tizerine piiskiirtiilmesi gek-
linde gergeklestirilir (Gorsel 4.24).

Boyanacak coraplar bacak seklindeki kaliplara takilmis halde 6nce fikse edilir. On kaliplamadan sonra ¢orap-
lar kaliplardan ¢ikarilmadan, basingli ortamda 125 °C sicakliktaki boyar madde flottesi mamul tizerine puiskiirtiiliir.
Iki dakikalik bir siire i¢erisinde hem boyama hem de fiksaj iglemleri tamamlanir. Boyamas ve fiksaji tamamlanmis
coraplar kurutma bdlmesine alinir. Kurutmadan sonra kaliplardan ¢ikarilir.

On terbiye islemleri ve boyama islemleri sirasinda yumusakligini kaybeden mamule yumusaklik kazandirmak
i¢in boyar madde flottesine, uygun yumusaticilar ilave edilerek ayni zamanda avivaj yapilir.

Boyama buhar llzla(l))tlte hazirlama  Durulama suyu

fiksaji

Konsantre boyar

Start butonu madde ¢dzeltisi

Kaliplara takma ve
gikarma

Son
kurutma

Gorsel 4.24: Kalipli gorap boyama aparati

Kalipli ¢orap boyama makinesi su kisitmlardan olusmaktadir (Gorsel 4.24):
o Coraplari kaliba takma ve ¢ikarma bolimi

o Boyama ve buhar fiksajinin yapildig1 boliim

o Flotte hazirlama kab:

o Durulama suyu kabi

o Son kurutma bolimii

4.3.3. Kalipli Corap Boyama Makinesinin Islem Sonras1 Bakim ve Temizligi

Koyu renk boyama yapilmis ise makinenin i¢i ytkanmalidir. Bu adim, bir sonraki islem agik renk boyama ise
diizgiin bir boyama elde etmek i¢in 6nemlidir. Makinenin i¢i hidrosiilfit-hipoklorit gibi temizleyici maddelerden
biri veya birkagindan olusan flotte ile yikanir. Islemler sonrasi makine gevresinin ve flotte hazirlama kabinin temiz-
ligi yapilmalidir.

KALIPLI CORAP BOYAMA MAKINESINDE Siire
BOYAMA 2 ders saati

4.3. UYGULAMA

Yonerge: Naylon ¢oraplari asagida verilen regeteye gore islem basamaklarina uyarak kalipli ¢orap boyama
makinesinde boyayiniz.

Regete Naylon Corap X kg
Dispergator 0,25-0,5 g/l
Yumusatici 0,5 g/
Asetik Asit (%80) 0,25-0,5 ml/1

Dispers Boyar Madde % X
pH: 5-5,7
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Kullanilacak Ara¢ Gereg ve Makineler

Islem Basamaklar1

1. Iy saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Boyama ¢ozeltisini hazirlayiniz.
Makine ayarlarini yapiniz.
Makineyi ¢alistiriniz.

pH ol¢timii yapiniz.

Y ® N kW

Numune aliniz.

—_
S

. Son kurutma yapiniz.

—_—
NS

Coraplar: kaliplardan ¢ikarmiz.

—
w

. Makinenin bakim ve temizligini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

=)

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar.
2. Makinenin ¢alismast i¢in giivenli sartlar1 saglar.
3.  Coraplari kaliplara takarak 6n kaliplama yapar.

4. Regetedeki madde miktarlarini hesaplar ve tartar.

5. Boyama ¢ozeltisini hazirlar.
6. Makine ayarlarini yapar.

7.  Makineyi calistirir.

8. pH odl¢timii yapar.

9. Numune alir.

10. Son kurutma yapar.

11. Boyama islemi bittikten sonra renk kontrolii yapar.
12. Coraplar kaliplardan ¢ikarir.

13. Makinenin bakim ve temizligini yapar.

« Eldiven « Koruyucu ayakkab1

« Onliik « Naylon ¢orap

o Gozlik » Naylon torba

o Maske  Kalipli ¢orap boyama makinesi

Makinenin ¢alismasi i¢in glivenli sartlar1 saglayiniz.
Coraplar1 kaliplara takarak 6n kaliplama yapiniz.

Regetedeki madde miktarlarint hesaplayiiz ve tartiniz.

. Boyama iglemi bittikten sonra renk kontrolii yapiniz.

Degerlendirme Olgiitleri

o Boyar madde
o Kimyasal maddeler

o pH metre

Evet

“Kalipli Corap Boyama Makinesinde Boyama Yapma” ile ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer
alan olciitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Hayir Puan

10
7
8
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Kaynakga atif sistemi, TDK yazim kurallar1 ve kaynak gosterme bicimine gore diizenlenmistir.

GENEL AG KAYNAKCASI VE GORSEL KAYNAKCASI

Materyalin genel ag kaynakgasi ve gorsel kaynakgasina buradan ulagilir.
Karekoda ulagilamamas1 durumunda agagidaki linki kullanabilirsiniz.

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?KOD=2568
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