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OZET

Yiiksek Lisans Tezi

LEVENT BOYAMA KALITESININ IYILESTIRILMESIi YONTEMLERI

Murat KIROGLU

Bartin Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Tekstil Miihendisligi Anabilim Dali

Tez Damismani: Prof. Dr. Resul FETTAHOV

Bartin-2018, sayfa: 63

Orme ve dokuma kumaslarin leventte boyanmasinda bir takim zorluklar yasanmaktadir.
Ozellikle kumasin leventte sarim sikligindan kaynaklanan boyama hatalar1 en sik
karsilagilan problemlerdendir. Levent boyama makinesinde boyama hatalarini aza indirmek
i¢in numune tip boyama yaparak renk tutturma ve abraj hatalarini biiyiik parti boyamalarina
geemeden ¢cozmek gerekmektedir. Bunun icin az miktarda kiiciik leventler iireterek onlar
zerinde boyama islemi ve kalite degerlendirme ve hata inceleme caligmalar1 gergeklestirmek
daha uygudur. Ancak simdiye kadar boyle ¢alismalar yapilmamistir. Bu tip boyama yontemi

ile daha yiiksek metrajda boyamay1 sorunsuz ve kaliteli boyamak miimkiin olabilmektedir.

Bu calismada sarim sikligi optimize edile bilen laboratuvar tip levent sarma makinesi
tasarlanarak onun bir numunesi hazirlanmis ve laboratuvar ortaminda denemesi yapilmaistir.
Sonra bu makinde sarilan pamuklu dokuma kumag boyamaya tabi yutturulmus ve boyanmis
kumagsin kalitesi incelenmistir. Denemeler sirasinda sarim sikligi optimize edilmis ve

boyamalarda abrajin azaldigi, yilizey diizglinliigiiniin arttig1 tespit edilmistir.



Anahtar Kelimeler: Kumas boyama, kumas levendi, levent sarimi, levent boyama,

boyama makinesi.
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ABSTRACT

M. Sc. Thesis

METHODS OF IMPROVING QUALITY OF THE DYEING BEAM

Murat KIROGLU

Bartin University
Graduate School of Natural and Applied Sciences

Department of Textile Engineering

Thesis Advisor: Prof. Resul FETTAHOV
Bartin-2018, pp: 63

There are some difficulties in dyeing process of knitted and woven fabrics in beam dyeing.
Especially most common dyeing problems caused by the density mistakes of the wrapping
frequency of fabric. In beam dyeing machine, it is necessary to solve the coloring and
abrasion mistakes without going to big party paintings by doing sample type dyeing to
reduce dyeing mistakes. For this, it is better to produce small beams in small quantities and
to carry out painting work and quality evaluation and error investigation studies on them.
But until now, such studies have not been done. With this type of dyeing method, high
quantity dyeing is possible of good quality and without problems.

In this study, a laboratory type beam winding machine that can be optimized for winding
frequency was designed and a sample of it was prepared and tested in a laboratory
environment. Then, the quality of the swaged and dyed fabric subject to dyeing of cotton
woven fabric wrapped in this machine was examined. During the experiments, the winding
frequency was optimized and the abrasion decreased and the surface smoothness increased.

Key Words:Fabric dyeing, fabric beam, beam, winding, beam dyeing, beam dyeing machine

Science Code: 621.01.04

vii



ICINDEKILER

Sayfa

KABUL VE ONAY .ottt I
BEYANNAME ...t i
ONSOZ ...ttt iv
OZET ..ot v
ABSTRACT e vii
ICINDEKILER .....oooviiiiitiiiieisicte sttt viii
SEKILLER DIZINT ...coviiiviiieeesce ettt ettt en et en st Xi
TABLOLAR DIZINI....oiiiiiiiiiiinisieisese st Xii
BOLUM 1 GIRIS .ottt ettt sttt 1
1.1 Tekstil Terbiyesi Uzerine Genel Bilgiler............ccoovuevrieuerieriuerieeesecee e 3
1.1.1 Terbiye Kimyasal ve Boyarmaddesinin Tekstil Mamuliine Aktarilmasi............ 4
1.1.1.1 EMAINME YONEMI ...cvvviviieiiiiieiiiiee e 4

1.1.1.2 CeKtirme YONEEIMT ..ceeiuveieiiiieiiiee ittt 6

1.1.2 Boyarmaddelerin Siniflandirtlmast ...........ccceiiiiiiiiiiniiniccec e 19
1.1.2.1 Boyarmaddelerin Coziiniirliiklerine Gore Siniflandirilmast... ................. 20

1.1.2.2 Boyarmaddelerin Kimyasal Yapilarina Gore Siniflandirilmast................. 22

1.1.2.3 Boyarmaddelerin Boyama Ozelliklerine Gore Siniflandirilmast............... 23

1.1.3 Renk Olgiimii ve Karstlastirmast ..........cccoceeveveveueuereeeieeieeeeee e e e, 30
1.1.3.1 Renk Olgiim Programlari (Software — Yazilim).........c.ccccceverevecrrrrenennnnne, 33
BOLUM 2 LITERATUR OZETI ....c.oouiiiiiiiiiiniieiiscisssessessissisess s 35
BOLUM 3 MATERYAL VE METOT ..ooiiiiiieieeeee et 39
3.1 Kullantlan Materyal .........c.oceiiiiiiiiiiiic e 39
3.2 Kullanilan Cihaz ve MaKINEIET ..........ccccviiiiiiiiie e 39
3.3 Boyama Uygulamalari .........cccuveiiiiiiiiieiiie s 41
3.3.1 Poliamid Boyama Uygulamalart ............ccccovvviiiiiiiiiiieccec s 41

3.3.2 Pamuk Boyama Uygulamalart ...........cccceeeiiiiiiiiniiiecee e 42

3.4 Yikama Uygulamalari..........cccccveiueiiieiieiiiieseeis et sae e 43



3.5 RENK OIGUMIT .....cvcvviicceceeie ettt ettt en et s e s 44

BOLUM 4 BULGULAR VE TARTISMA .....coooiiiiiieiieeiie et 46
4.1 Numune Tip Kumas Sarim Makinesinin Tasarimi1 Ve Uretim.............cccccovevernenen. 46
4.1.1 Numune Tip Kumas Sarim Makinesinin Kisimlart ...........c.ccocovvnvniniiiiennenn 48
4.1.1.1 Kumas Giris KISMI.......ccccveeiiiiiiiii et 48

4.1.1.2 YOn Verict KISMI ..o 48

4.1.1.3 Tansiyon KIS ......ccoviiiiiiiiiiiiciieeesese e 49

4.1.1.4 Kumas Sartm KISMI ......cccoiiiiiiiiieiiiicniee e 50

4.2 Numune Tip Levent Sarrm Makinesinde Leventlerin Boyamada Incelenmesi..... 51

4.2.1 Poliamid Kumas Numunelerinin Boyamada Karsilastirilmali incelenmesi ...52

4.2.2 Reaktif Boyarmaddeler ile Boyanmis Pamuk Kumaslarin Incelenmesi.......... 54
4.2.3 Isletme ve Laboratuvar Yikama Uygulamalarmin Incelenmesi...................... 56
BOLUM 5 SONUC VE ONERILER ......cccoociuiiititiiiceseee st 60
KAYNAKLAR ...ttt bbbttt bbb bbb nn e 62
(046 ) =10)1Y 1 1SRRI 64



SEKILLER DiZiNi

Sekil Sayfa
No No
1.1: Tekstil terbiyesinin stniflandirilmast...........ccccvveieiieiieriic e 3

1.2: Tekstil mamulii ile terbiye maddesi arasindaki denge ...........cccooovvrviiiiiiiicniiicneee, 7

1.3: Haspel boyama MaKINESI..........cuiiiiiieiiieiie e 9

1.4: Jigger DOYama MaKINESH ......ccveiueiieieeie et sre e ste e e neenes 10
1.5: Parga boyama MaKiN@Si......ccuuiiiveieiiiieiiiieiiiie ettt ne e 10
1.6: Jet DOYAMa MAKINEST ........oiiiiiiiiee e 11
1.7: Ower-FIow boyama MaKINeSH ..........coeiiiiiiiiiiece e 12
1.8: Air-Flow boyama MakiNeSi..........c.civeiiiiiieeie et 13
1.9: Elyaf boyama @parati..........c.cceeceiiiuiiiiieiiieiiie et 13
1.10: TOPS DOYAMA APATALL ...ttt 14
1.11: Cile DOYAMA APATALL. ...cuveveiieenieiiieiiieee sttt nb e n e an e b e nne e e 14
1.12: BObin DOYAMA QPATALL......cciueieiieiiiieiieiie ettt n e nne e e 15
1.13: Cozgli levendi bOyama aparatl .........cccoecveiieiiiieiieiiie s 16
1.14: HT levent boyama makinesinin enine KeSIth ...........coocervrerininieieiese e, 17
1.15: Levent Sarma MAaKINESI.........ccuiireiiiieieiseireeee e 18
1.16: SPEKLOrOTOLOMELIE .....cveieieeeee e 32
1.17: Spektorofotometre Olgiimii aKIM SEMAST .......c.cveveveererrererieeceeeeie e 33
3.1: Numune tip levent Sarma mMakineSi..........cccueviieriereieni i 40
3.2: 1 kg Universal bOyama aparatl...........ccccvevereeriiiienieniisie e 40
3.3: Poliamid boyama iglemi i¢in sicaklik-siire diyagrami ..........c.ccocvrviiiiiiiniiniciiicnn, 42
3.4: Pamuk boyama iglemi i¢in sicaklik-siire diyagrami............cccoovviiiiiniiiiiiiiniciiien, 43
4.1: Numune Tip Kumas Sarim Makinesinin Ug boyutlu GOriintimii ...............cccevevernnens 47
4.2: Numune Tip Kumas Sarma Makinesinin Teknik Cizimi...........ccooeeriveresivenieennsinennnns 47
4.3: Makinenin Kumag Girig KIS .....ccviiiiiiiiiiiiiie i 48
4.4: Makinenin YONn Verici KISMT.......oooouiiiiiiiiiieieie e 49
4.5: Makinenin Tansiyon KISMI........ccociiiiiiiiiiiiiiice e 49
4.6: Makinenin Kumag Sartm KISIMI.........cccuiiiiiiiiiiniiie e 50
4.7: Numunenin Tip DeliKli LEVENT ........coov ot 51
4.8: Yagli-sulu 1sitma sistemine sahip laboratuvar tipi boyama cihazlart............ccccceeeeen. o7
4.9: IR 1s1tma sistemli laboratuvar tipi boyama cihazi...........cccooeiiiiiiiiiiiiiicn, 57



TABLOLAR DiZiNi

Tablo Sayfa
No No
1.1: Levent boyama hata OrNeKIETT........cuieiiviiiiiiiiiiiiieiiie e 18
3.1: Boyarmadde ve Kimyasal oranlart..........ccccooveiiiiiiiiiiiiiiiesec e 41
3.2: Uygulamada kullanilan makine, cihazlar ve uygulama yontemleri...........cc.ceevrnennn. 42
3.3: Boyarmadde ve Kimyasal oranlar..........cccovvieiiiieiiieeiiiee s 42
3.4: Uygulamada kullanilan makine, cihazlar ve uygulama yontemleri............c.cccccvenenen. 43
3.57 Y1Kama KOSUILATIT ...ouviiiiiiiiiiie et 44
4.1: Poliamid Kumas I¢in Karsilastirilmali CIELab Renk Fark Degerleri ...........coouunn.... 52
4.2: Poliamid Kumas icin DE Renk Farkinm Ortalama Degerleri...........ccoocvevcerurrernnnnnnne, 53
4.3: Pamuk Kumas Numuneleri i¢in Karsilastirilmali CIELab Renk Farki Degetleri ....... 54
4.4: Pamuk Kumas I¢in DE Renk Farkinin Ortalama Degerleri.......co.ocovvvevevevevceeeeiennennn, 55
4.5: Levent Boyama Sirasinda Olusan Hata OrnekIeri ..........ccovvvevevevivcereisiereeceseeenenenn, 56
4.6: Uygulamada kullanilan makine, cihazlar ve uygulama yontemleri ..............ccccecveeens 58
A7 Y1KAMA KOSUILATT c.vveiiiiic ettt e 58
4.8: Farkli boyama ve yikama islemleri sonrasi CIELab Renk Fark Degerleri .................. 59

Xi



BOLUM 1

GIRIS

Boyama sanati, herhalde insanlarin renkli giysi giyme arzular1 kadar eskidir. Ge¢mis
ylizyillarda boyacinin elinde c¢ok kisitli sayida dogal boyarmadde bulundugu ve
kimyasallarin sayisinin 20. ylizyilin bagina kadar ¢ok az oldugu diisiiniiliirse, bu isleme hakli

olarak sanat diyebiliriz.

Boyarmadde ve boyama yontemlerinin gelisimine paralel olarak boyama makineleri de
gelismistir. Son zamanlarda kontinii tesisler ile yiiksek basingli boyama makineleri {izerine
yatirim artmistir. Bu modern tesislerin, boyama prosesinin genelde tam otomatik olarak
yapilabilmesi i¢in dl¢lim, ayarlama ve kumanda cihazlarina gereksinimi vardir. Boylece
giiniimiiziin boyahaneleri, hizli ve farkli agilardan degiserek moday1 etkileyen, kimyasal

odakl1 ve bilimsel bir sanayi kolu haline gelmistir.

Tekstil sektoriinde tiretilen mamullerin kullanim 6zellikleri ve albenisi agisindan en ¢ok
oneme sahip boliim, terbiye boliimidiir. Tekstil terbiyesi; degisik formdaki tekstil
materyalinin renklendirme Oncesi hazirlik islemleri, renklendirme islemleri ve g¢esitli
kullanim o6zelliklerinin kazandirildig:r bitim islemleri olmak {iizere ili¢ farkli asamadan
olugmaktadir. Bu asamalardan renklendirme, o6zellikle giysilik kumaslar ve ev tekstili
tirtinleri gibi yiiksek moda icerigine sahip tekstil iirlinlerinin ticari basarisinda ¢ok énemli
bir anahtar faktordiir. Renklendirme denilince akla boyama ve baski iglemleri gelmektedir.

Ancak boyama islemleri daha yaygin olarak goriilmektedir.

Tekstil Terbiye islemlerinde her tiirlii tekstil mamullerine agik elyaf, bant, tops, ¢ile veya
bobin halindeki ipliklerle birlikte yiizey haline getirilmis yani dokuma, 6rme veya dokusuz
yiizey seklinde olan tekstil {riinlerinin terbiye iglemleri yapilmaktadir. Bu iirlinlerin 6n
islemleri boyama, baski ve bitim iglemleri materyal tiirlerine gore farlilik gostermektedir.

Hatta giysi formatindaki hazir tekstil iiriinlerinin terbiyesi de yapilmaktadir.

Bu noktadan hareketle yapilan tez ¢aligmasinda; Sentetik veya dogal liflerden iiretilmis

dokuma veya o6rme kumaslarin boyanmasinda kullanilan levent boyama ydnteminde



zorluklart giderebilmek veya On caligmalarda isletmelerde yasanan sorunlari en aza
indirebilmek icin numune tip levent sarma makinesi iiretilmistir. Uretilen bu numune tip
sarma makinesinde maksimum 1 kg kapasiteli numuneler sarilarak boyama c¢aligsmalar1
yapilmis, isletme tip levent sarma makinesinde sarilarak boyanmis kumaglarla boyama
sonuclari karsilagtirmasi yapilmistir. Uygulama sekilleri laboratuvar sartlarinda boyarmadde
tireticisi firmalarin teknik verilerine gére deneysel ¢aligmalar yapilarak aragtirilmistir. Elde
edilen boyali kumaslarin degerlendirmesi ise renk Ol¢lim cihazinda degerlendirilerek

isletmeler i¢in gecerli olan toleranslar g6z oniinde bulundurularak belirlenmistir.

Yapilan deneysel calismalarda farkli 6rgii yapisi, gramaj ve sikliktaki kumaslar secilerek bu
parametrelerin renk siddeti iizerindeki etkilerine de bakilmistir. Calismada ayrica boyama
yontemlerinden levent boyama yontemi anlatilmigtir. Diger bir bélimde numune tip levent
sarma makinesinin tasarlanmasi, liretimi ve 6zellikleri tizerinde detayli olarak durulmustur.
Son kisminda ise igletme levent sarma makinesinde sarilarak yapilan boyama ile numune tip
levent sarma makinesinde sarilarak numune tip boyama makinesinde yapilan boyamalari

karsilastirilmis ve numune tip levent sarma makinesi hakkinda kisa bilgi verilmistir.



1.1 Tekstil Terbiyesi Uzerine Genel Bilgiler

Dokuma 6rme veya dokusuz ylizey olarak iiretilen ham tekstil materyalin, miisterinin
istegine uygun tekstil iiriinii olmadan &nce gérdiigii islemlerin tiimiine ¢’ Terbiye Islemleri®’

denilmektedir.

Asagida tekstil terbiyesi ile ilgili islemlerin basit bir siniflandirilmas: goriillmektedir:

Tekstil Terbiyesi

On teﬁye islemleri Renklendirme islemleri Bitim Islemleri (Apre)

Bo@lma Bas}l

Sekil 1.1: Tekstil terbiyesinin siniflandiriimasi

Tekstil mamullerinin terbiye islemlerini genel olarak yas terbiye ve kuru terbiye islemleri

olmak tizere ikiye ayirmak miimkiindiir.

Kuru terbiye islemleri daha ziyade bitim (apre) islemleriyle ilgili olup, bitim islemleri ile

ilgili makineler ve calisma yontemleri bu gruptadir.
Yas terbiye islemlerine gelince, On terbiye islemlerinden baslayip kimyasal bitim iglemlerine
(apre) kadar ¢ok degisik islemler bu gruptadir. Bu islemlerde, yapilis sekilleri ve elde edilen
sonuglar farklilik gosterse de, temel islemleri daima aynidir.
Bir yas terbiye islemi, {i¢ temel islemden olusur:

1. Terbiye kimyasal veya boyarmaddesinin tekstil mamuliine aktarilmasi

2. Yikama

3. Kurutma

Her yas terbiye islemi sonunda, bir yikama ve kurutma yapilmasi zorunlu degildir



1.1.1 Terbiye Kimyasal ve Boyarmaddesinin Tekstil Mamuliine Aktarilmasi

Kuru terbiye islemlerinden farkli olarak, yas terbiye islemleri sirasinda tekstil {iriinii, ¢esitli
kimyasal maddeleriyle temas etmektedir. Bunlarin bir kismu istenilen terbiye ozelligini
saglayan maddelerdir, diger kismi ise bu 6zelligin saglanmasinda yardimc1 olan maddelerdir

(Terbiye maddeleri).

Terbiye maddeleri ¢ogunlukla sivi ve kati halde bulunurlar. Yas terbiye islemlerinde
genellikle sulu ortamda calisilir. Son donemde, terbiye islemlerini organik ¢oziiciiler
icerisinde yapma caligmalar1 pek hizli gelismeyi gosterememistir. Kullanma alanlar1 halen

kisithdir ve ancak ¢ok yavas bir ilerleme gostermektedir.

Boyama islemi genelde sulu boyama maddesi igerisinde yapilir. Burada suyun gorevi ¢oziicii
olmak ve boyarmadde i¢in tasiyict gorevi yapmaktir. Ayrica bir¢ok durumda lif igin

kabartma maddesi gorevini de goriir.

Ister ¢dzelti, ister emiilsiyon veya dispersiyon halinde bulunsun yas terbiye isleminde birinci
adim, terbiye maddesinin terbiye gorecek tekstil mamuliiyle temas haline getirilmesidir. Bu
isleme ©* Aplikasyon ¢’ denir. Elyaf ve ipliklerin terbiyesinde aplikasyon yerine Preperasyon

terimi de kullanilmaktadir. (Tarak¢ioglu, 1979).

Terbiye maddelerinin tekstil mamullerine aplikasyonu ¢esitli  yontemlere gore
yapilabilmekte ise de bunlardan ancak ¢ektirme ve emdirme yontemleri genis bir uygulama
alan1 bulabilmektedirler. Bu nedenle asagida ¢esitli aplikasyon yontemleri anlatilirken,

agirlik bu iki yonteme verilecektir.

1.1.1.1 Emdirme Yo6ntemi

Tekstil mamulleri az flotte oranindaki bir banyo igerisinden, kisa siire igerisinde gegirilir ve

[

sikilirsa bu aplikasyon islemine ¢ Empregrasyon’” (Emdirme) denir. (Eskiden sadece su
iticilik bitim islemi sirasindaki aplikasyona Emdirme denirdi. Emdirme yontemi sirasinda
tekstil mamulii tekstil mamulii kullanilan flotteyle 1slanir ve bir miktar flotteyi emer, onun
icin bu isleme Tiirk¢ede “’emdirme’’ demek yerinde olacaktir. Emdirme islemi, fulardlarda

yapildigi takdirde, buna ‘’fulardlama’’ da denilebilir (Tarak¢ioglu, 1979).



Emdirme yoOntemlerinde, terbiye maddelerinin tekstii mamuliine kars1t olan
substantifliklerinin diigiik olmasi istenir. Boylece emdirme sirasinda tekstil mamulii flotteyle
islanir ve bir kismi flotteyi emer. Tekstil mamulii tarafindan emilen flottenin
konsantrasyonu, banyodaki flotte konsantrasyonu ile aynidir. Boylece, banyodaki flotte

konsantrasyonunun zamanla degisiklige ugramasi 6nlenmis olur (Tarakg¢ioglu, 1979).

Emdirme isleminde yapilan aplikasyonda kumasin kuru ve yas olmasina gore kurudan - yasa
Ve yastan-yasa olmak tizere iki yontem vardir. Fulardda yapilan emdirme islemiyle kumas
tizerine terbiye maddelerinin aktarilmasindan sonra, terbiye maddelerinin kumasa fiksaji

yari kesikli veya kesiksiz olarak agsagida agiklanan gesitli yontemlere gore yapilabilmektedir.

1. Pad — batch (emdirme — soguk bekletme) : Bu soguk bekletme yonteminde
kumas fularda boyarmadde veya kimyasal flottesiyle emdirildikten sonra, bir
doka sarilip ve oda sicakliginda boyarmaddenin veya kimyasallarin fiksaji
saglanincaya kadar (10—20 saat) dondiiriilerek bekletilmektedir.

2. Pad - roll (emdirme — sicak bekletme) : Bu yontemde kumas emdirildikten
sonra, boyarmaddenin veya kimyasalin fiksaji i¢in sicak bekletme odasinda 1 —
6 saat siireyle bekletilmektedir.

3. Pad - jig (emdirme — jiggerde islem): Bu yontemde, kumas fularda boya
flottesiyle emdirildikten sonra, ara kurutma yapilarak veya yapilmadan jiggere
aktarilmakta ve burada yapilan islemle boyarmaddenin fiksaj1 saglanmaktadir.

4. Pad —steam (emdirme — buharlama) : Bu yontemle ¢alismada, kumas fularda
boyama flottesiyle emdirilmekte ve boyarmaddenin veya kimyasalin fiksaji
buharlama iglemi ile (120 ° C’da 1 — 2 dakika) saglanmaktadir.

5. Pad — dry (emdirme — kurutma): Termofiksaj ad1 da verilen bu yontemde,
kumasg boyarmadde veya kimyasalin flottesiyle fulardda emdirildikten sonra bir
ara kurutma yapilir ve arkasindan termofiksaj ( 140 — 150°C / 5 — 4 dakika)
islemine tabi tutulur.

6. Termosol: Bu yontem PES veya daha ¢ok PES/CO karigimlarinin dispersiyon
boyarmadde ile boyanmasinda kullanilmaktadir. Fulardda dispersiyon
boyarmadde flottesiyle emdirilen kumas, bir 6n kurutma adimindan sonra,
boyarmaddenin lif igerisine fiksaji1 i¢in yaklagik 180 —220°C’da 30 — 60 saniyelik
bir termosolleme islemine tabi tutulmaktadir. (Yurdakul ve Atav, 2006).



1.1.1.2 Cektirme Yontemi

Tekstil mamulleri uzunca bir siire, yiiksek flotte oraninda bir banyo igerisinde muamele

edilirlerse, buna “Cektirme” (tam banyo aplikasyonu) denir.

Once, gerek terbiye, gerekse boyama sirasinda cok gececek olan “Flotte Oran1” deyiminin,
ne demek oldugunu kisaca belirtelim. Flotte kelimesi esasinda Almanca olup, muamele
banyosu, ¢Ozeltisi anlamina gelmektedir. Bunun yerine kisaca, banyo kelimesi kullanilabilir.
Cogunlukla flotte olarak da kullanilmaktadir. Muamele edilen tekstil mamuliiniin kilogram
birimindeki miktarinin, flottenin kilogram (veya litre) birimindeki miktarina olan oranina

flotte oran1 denir (Tarakgioglu, 1979).

Muamele edilen tekstil mamuliine gore flotte miktar1 ne kadar az ise, flotte oran1 o kadar
kisadir. Ornegin, 1:08 kisa bir flotte oranidir. Mamule gore flotte miktari ne kadar fazla ise,
flotte oran1 o kadar ¢oktur. Ornegin 1:30 ¢ok bir flotte oranidir. Flotte oraniin hangi orandan
itibaren ¢ok veya az olduguna dair kesin bir kural yoktur. Genelde emdirme yontemine gore
calismalardaki flotte oranlart (1:0.5 — 1:1,5) az (kisa), cektirme yoOntemine gore
calismalardaki flotte oranlar1 (1:2 — 1:100) ¢ok (uzun) olarak kabul edilebilir. Fakat diger
taraftan bugiin piyasada 1:6 — 1:8 flotte oraninda ¢alisabilen bir boyama aparati, normal 1:12
— 1:15 flotte oranlarinda calisan aparatlar goz oniine alinarak, kisa flotte oraninda ¢alisan bir
aparat olarak tanimlanmaktadir. Demek ki “Kisa Flotte Oranm1” ve “Uzun Flote Orani”

terimleri kesin degildir, bagildir (Tarak¢ioglu, 1979).

Konunun basinda yapilan tanimlamaya dikkat edilirse, tam banyo aplikasyonunun iki

karakteristigi oldugu goriiliir:

a. Uzun Flotte Orani (1:2°den daha uzun )

b. Uzun Muamele Siiresi

Bir terbiye isleminde flotte oran1 miimkiin oldugunca kisa olmasi tercih edilir. Yalniz her
makine ve aparatin, ¢alisma durumuna gore asgari bir flotte orani vardir ve bundan daha kisa
oranlarda ¢alisma yapilmasi miimkiin degildir. Flotte oraninin fazla olmasi, ayn1 miktarda

mamulii terbiye etmek icin daha fazla flotte, dolayisiyla daha fazla su, enerji (1sitmak veya



sirkiile etmek icin ve terbiye maddesi (6zellikle yardimer madde) kullanilmast demektir.

Kisacasi flotte orani uzadik¢a maliyet yiikselmektedir (Tarak¢ioglu, 1979).

Bu nedenledir ki boyamada ¢ok kullanilan tam banyo aplikasyonuna bitim islemlerinde
hemen hemen hi¢ rastlanmamakta, 6n terbiyede de onemi azalmaktadir. Cektirme (tam
banyo) yoOntemine gore aplikasyonun ekonomik olabilmesi ic¢in kullanilan terbiye
maddesinin terbiye edilecek tekstil maddesine karsi belirli bir afinitesinin olmas1 gereklidir.
Yani flotte igerisinde bulunan terbiye maddesinin, tekstil mamulii tarafindan {izerine
alinmasi, onunla reaksiyona girme isteginin olmasidir. Bu maddelerin islem siiresi
ilerledikce flottedeki miktarlar1 azalacaktir, hatta bazi hallerde flottedeki biitiin terbiye
maddesi tekstil mamulii tarafindan cekilecektir. Islem sirasinda belli bir siire sonunda,
flottedeki terbiye maddesi ile, tekstil mamulii tarafindan cekilip alinabilen terbiye maddesi

miktarlar1 arasinda bir denge meydana gelir (Tarak¢ioglu, 1979).

Lifler tarafindan alinan

maddesi :]l terbiye maddesi

Sekil 1.2: Tekstil mamulii ile Terbiye maddesi arasindaki denge

Flottede kalan terbiye

Bu denge meydana geldikten sonra, isleme ne kadar devam edilirse edilsin flottede kalan
terbiye maddesi miktar1 azalmaz. Ancak dinamik bir denge oldugundan birim zamanda

belirli bir miktar terbiye maddesi de lifler tarafindan flotteden alinir (Tarakg¢ioglu, 1979).

Cektirme yonteminin, emdirme ve diger biitiin aplikasyon yontemlerine nazaran avantaji,
islem siire ve sicakligin istenildigi gibi ayarlanabilmesidir. Genellikle kesiksiz (kontinii)
calisilan diger aplikasyon yontemlerinde bu tamamen saglanamamaktadir. (Tarak¢ioglu,
1979).

Cektirme Yontemine Gore Aplikasyonda Kullanilan Makineler

Hammadde, lif karigimlari veya daha sonraki uygulama alanlaria gore farkl
boyarmaddeler, yontemler ve boyama tertibatlar1 kullanilmaktadir.

Boyama tekniginde genel itibariyle ii¢ sistem mevcuttur:



1. Boyama makinesinde yontem: “Flotte sabit— Mamiil hareketli”
2. Jette (Jetli boyama makinesinde): “Hem flotte — Hem mamiil hareketli”

3. Boyama aparati ile yontem: “Mamiil sabit — Flotte hareketli
Boyama Makineleri

Haspel

Cektirme yontemine gore calismada en klasik yontemlerden biridir. Haspel makinasinda
kumas ve flotte hareketi son derecede zayiftir, etkisizdir. Flotte duragan konumdadir sadece

mamul hareketi ile azda olsa hareketlenebilir (Tarakgioglu, 1979).

Haspel boyama makinesinde kumas ve flotte hareketinin zayif olmasi terbiye maddesinin
diizgiin bir sekilde alinmasi i¢in uzun flotte oraninda ve uzun siireli bir ¢alismay1 zorunlu
kilmaktadir. Bu ¢alisma zorlugunu gidermek i¢in haspel makinalarinda flotteyi daha diizgiin
ve hizl1 dagitmak i¢in makine teknesinin 6n kismina konulan bir pompa ile teknenin arka

kismina yayilmasi saglanmaktadir (Tarak¢ioglu, 1979).

Haspel makinasinin gelistirilmis bir sekli olan Haspelflow’da ise caligsma sirasinda hem
kumas sisirilerek yapisinin diizgiinlesmesi, hem kirigikliklar siirekli yer degistirdigi icin,

kalic1 kirisik tehlikesinin olugmasi ortadan kaldirilmaktadir (Coban, 2005).

MK
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Sekil 1.3: Haspel Boyama Makinesi (Tarakgioglu, 1979).(1- Kumas, 2- Kumasi
ceviren ¢ikrik, 3- Terbiye islem ¢ozeltisi: Flotte, 4- Makinenin teknesi, 5-
Kimyasal madde verilen ve 1sitmanin yapildigi bolme)



Jigger

Jigger makinesi; teknenin iist kisminda karsilikli bulunan 2 tane sarma silindiri ile tekne

icerisinde bulunan kumasin ge¢isini saglayan yol verici tasima silindirinden olusur.

Kumas enine gergin halde, teknenin iizerindeki sarma silindirlerinin birisinden, tekne
icindeki tagima (yol verici) silindirleri sayesinde flotteden gecerek, diger sarma silindirine
sarilir. Biitlin kumas gectikten sonra, kumas tekrar diger sarma silindire geri sarilir. Kumasin
tamaminin, enine gergin halde, bir sarma silindirinden diger sarma silindirine flotteden

gecerek sarilmasina “1 pasaj” denir (Tarakg¢ioglu, 1979).

Jiggerlerde kumasm flotte iginde kaldigi siire gok azdir. Asil reaksiyon sarma silindirlerinde
meydana gelir. Sarma silindirlerine sarim esnasinda kumas yiizeyinde taginan flotte yer
¢ekiminin de etkisiyle flotte ice dogru akma gerceklesir bu esnada kumag maksimum flotte
ile karsilastigindan boyama verimi bu noktada en yiiksek derecedir. Cesitli etkenlere bagli

olarak pasaj sayis1 2 — 30 arasinda degisir. Normal bir boyama islemi 4 — 6 pasaj siirer.

Sekil 1.4: Jigger Boyama Makinesi(Coban, 2005).



Parca Boyama

Par¢a boyama makineleri delikli tamburlu boyama makineleridir. Bu makine, otomatik
camasir makinesine benzer. Tela ve astar icermeyen giysiler (siiveter, bluz, ¢orap, kiilotlu

corap, havlu, ¢arsaf, jogging giysileri v. b.) bu makinede boyanir (Tarak¢ioglu, 1979).

Delikli tamburlu par¢a boyama makineleri, denim yikama ve boyama ayrica ¢orap
boyamada ¢ok kullanilan boyama makinesidir. Kumag boyamaya goére daha efektli gériiniim
elde edebilmek icin yapilan boyamadir. Reaktif, Direkt, Pigment, antik boyamalar
yapilabildigi gibi; tas yikama, enzim yikama, perlit yikama gibi yikamalarda yapilir.

Sekil 1.5: Parca Boyama Makinesi (Coban, 2005).

Boyama Jetleri

Jet

Terbiye makineleri iginde hem mamuliin hem de flottenin ayni anda hareket ettigi
makinelerdir. Sentetik ve sentetik karisimli mamullerin, 6zellikle PET, PET/yiin karigimi
kumaslarin boyanmasinda oldukg¢a yaygin olarak kullanilir. Tekstiire ipliklerinden yapilmis

elastik kumaslar da rahatlikla boyanabilir (Coban, 2005).

Gerilime maruz kalamayan hassas kumaslarin yikama ve boyama islemlerinde kullanilabilen
makinelerdir. Elastan ve hacimli kumaslarda idealdir. Jetlerde, islem halat halinde
gergeklesir. Yiiksek sicaklikta boyamalara boyamaya uygundurlar. Sicaklik 130 — 140°C’ye

kadar ¢ikabilir. Jet kelimesi diize anlamina gelir ve bu makine gruplari i¢in kullanilmasimin
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sebebi, bu makinelerin mekanizmalarinin temelde flottenin siirekli olarak devir daim etmesi
ve bu esnada diize sistemlerinden de gegmesidir. Bu diizeler bir yandan kumasin hareketine
destek verirken, diger yandan da kumas ile flotte arasinda goreceli bir hareket olusmasini

saglarlar (Tarak¢ioglu, 1979).

Mevcut jet sistemleri temel olarak iki ana grupta tam dolu jet veya kismen dolu jet olarak
gruplandirilabilir. Tam dolu ifadesi, mevcut olan tiim hacmin, yani kumasin bekledigi ortam

ve borularin tiimiiyle boyama flottesi ile dolu oldugu anlamina gelir.

Sekil 1.6: Jet Boyama Makinesi(Coban, 2005).

Ower-Flow

Cektirme yontemine gore calisan jet veya overflow tipi makineler normal diize veya klasik

jet diize sistemlerinin yaninda tagmali jet (overflow) diize sistemleri de gelistirilmistir.
Tasmali jet (overflow) diize sistemlerinde daha yumusak bir flotte akist s6z konusudur. Bu

iki tiir diize sistemlerinin kombine edilerek birlikte veya ayr1 ayr1 kullanilmalari da

miimkiindiir (Coban, 2005).
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Sekil 1.7: Ower-Flow Boyama Makinesi(Coban, 2005).

Air-Flow

Airflow makinasi normalde islem ¢dzeltisinin buhar fazinda tekstil lirtinii ile temas ettirildigi
bir ¢alisma yontemidir. O nedenle bu makinede %100 sentetik, 6zellikle % 100 PES
kumaslarin terbiyesi ¢ok kisa flotte orani (1/2) ile yapilabilmektedir. Ancak pamuklu,
viskon, ozellikle liosel (Lyocell) liflerden yapilmis kumaslarla Airflow’da ¢alisildiginda
flotte oraninin 1/4 ve 1/6’dan agag1 diigmesi miimkiin degildir. Flottenin gaz (buhar) fazinda
kumagla temas etmesi, hem c¢alisma hizin1 (600 dev/dak’ya kadar), hem de ¢o6zeltinin
kumasla olan etkilesimini ¢ok fazla arttirmaktadir. O nedenle islem siiresi jet ve overflowlara

gore daha kisa olmaktadir (Coban, 2005).

Sekil 1.8: Air-Flow Boyama Makinesi(Coban, 2005).
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Boyama Aparatlan
a) Acik Elyaf Boyama Aparati
Elyaf halinde boyamada kullanilan mal sabit flotte hareketli boyama makineleridir. Melanj

iplik elde edilmesinde yiin (yapak) ve PAC gibi liflerin 1:4 — 1:12 flotte oranlarinda
otoklavlarda boyanmasinda kullanilir (Coban, 2005).

Sekil 1.9: Elyaf boyama aparati(Coban, 2005).

b) Tops Boyama Aparati
Mal sabit, flotte hareketli boyama makinelerin boyama sadece agik elyaf olarak degil tops

olarak da boyanabilir. Boyama icin sadece yiikleme aparati degistirilir. Taranmis yiin

bantlarinin (tops) 1:4 — 1:10 flotte oranlarinda boyanmasinda kullanilir (Coban, 2005).
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Sekil 1.10: Tops boyama aparati(Coban, 2005).

Cile Iplik Boyama Aparati

Yiikleme aparati degistirilerek ¢ile boyama yapilabilir. Yiin, akrilik ve diger karigim el 6rgii
ve nakis ipliklerinin ¢ile halinde 1:12 — 1:25 gibi yliksek flotte oranlarinda boyanmasinda
kullanilir (Coban, 2005).

Sekil 1.11: Cile boyama aparati(Coban, 2005).
Bobin Boyama Aparati

Yiikleme aparatina igletmede portmantoya de denir. Delikli bobinlere sarim siklig
ayarlanarak 1:8— 1:15 flotte orani ile bobin boyama yapilabilir. Bobin boyama aparatlarinda
flotte sirkiilasyonunun Igten disa ve distan ige flotte sirkiilasyonlar1 ile olur. Boylece

flottenin her iki yondeki akisi rahatlikla takip edilebilmektedir. iplik boyamada siki sarim (
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boyanin niifuz etmesinde zorluk) ve gevsek sarim (iplik katmanlarinin kaymasi) sebebiyle
boyama hatalar1 zorunlu olarak olusabilir. Alinlarin yuvarlatilmasi ile ¢apraz bobinlerde
boyanmamis kenarlarin olusmasi 6nlenebilir. Tiim bobinlerin ayni sikilikta sarilmis olmalart
da flottenin kanal olusturma olarak adlandirilan akis diizgiinsiizliiklerini 6nlemek agisindan

onemlidir, ciinkii flotte her zaman en diislik direncin oldugu hattan akmay1 seger.

Sekil 1.12: Bobin boyama aparati (Coban, 2005).

Cozgii Levendi Boyama Aparati

Ipliklerin ¢dzgii leventlerine sarilarak biiyiik miktarlarda bir kerede ayn1 tonda 1:8 — 1:10

flotte oranlarinda boyanmasinda kullanilir (Coban, 2005).
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Sekil 1.13: Cozgii levendinde boyama aparati (Coban, 2005).

Kumas Levendinde Boyama Aparati

Bu tezimizde calismasi yapilan boyama makinesi Kumas levent boyama makinesidir.
Kumas, enine acgik vaziyette levent adi verilen delikli silindirlere sarilmaktadir. Kumas
sarim1 kumas sarma makinelerinde yapilmaktadir. Bu tezimizde prototip kumas sarma
makinesi yapilarak isletme laboratuvar caligmalarinda optimizasyon saglanmaya
calisilmigtir. Kumas sabit durmakta ve flotte levent icerisinden pompalanmaktadir. Flotte

akis yonii, genellikle kumas sargisinin iginden disina dogrudur (Anis ve Eren, 2016)

Flottenin kisa devre dolagimini engellemek igin, kumas sarilmadan oOnce levendin

uclarindaki acikta kalan delikli kisimlar metal mansonlarla kapatilmaktadir.

Kumas levendi boyama aparatlarinda, basing altinda veya atmosferik basingta
caligilabilmektedir. Bu makineler, kaynatma ve agartma gibi On terbiye islemleri i¢in ve
ayrica genis endeki diisiik gramajli, hassas kumaslarin boyanmasi i¢in uygundurlar. Bir
dezavantaji1 ise, islemlerde kullanilan yardimci madde ve kimyasallarin kumasa homojen

olarak niifuz etmeme riskine sahip olmalaridir (Anis ve Eren, 2016)
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Sekil 1.14: HT levent boyama makinesinin enine kesiti (Anis ve Eren, 2016)

HT jet tipi boyama makineleri, kumasta daha az kirisiklik meydana getirmekte ve daha
yogun flotte hareketi ile boya migrasyonunu arttirmaktadir. Bu nedenle boyamalarda daha

diizgiin olmakta ve daha kisa siirelerde boyama gerceklesmektedir (Anis ve Eren, 2016)

Levent boyamada kumas, enine agik halde, kenarlari dairesel levhalarla sabitlenmis
paslanmaz celik perfore ( delikli) leventler lizerine sarilmaktadir. Boya flottesi genellikle
icten disa sirkiildsyon kumas katlar1 arasindan pompalanmakla birlikte distan ige sirkiilasyon
da kullanilabilmektedir. Kumasta i¢ gerilimlerin olusumunu ve i¢ taraftaki kumas katlarinin

yiiksek basing altinda kalmasini énlemek i¢in, kumas diisiik gerilimlerde sarilmalidir.

Kumasin sarilma islemi kumas sarma makinesinde yapilmaktadir. Kumas sarma makinesi
kumaslari istenilen yogunlukta ve metrajda homojen bir sarim yogunlugu ile sarip levent
boyama makinesinde boyamaya hazir hale getirmekte kullanilir. Aksi takdirde moire olarak
bilinen hatalar ortaya ¢ikabilmektedir. Bu tip hata daha ¢cok koyu renkli kumaslarda kendini
belli eder ve kumasa bakis agisina gore rengin degisik goriildiigii, jan- janli bir goriiniim
olusturur. Cok diisiik sarim gerginlikleri ise, levent lizerindeki kumasin kaymasina ve sarim
diizglinsiizliigliniin bozulmasina neden olabilmektedir. Normal olarak levendin perfore
yiizeyine yakin kumas katlarda delik izlerinin olusumunu onlemek i¢in, dnce bir ug bezi
(astar) sarilmaktadir. Delik izleri, dispers boyalar iyi disperge olmadiklarinda veya agregat
olusturduklarinda goriilmektedir. Levent boyamada flotte oran1 dolgu pargalar1 kullanimi ile
diisiiriilebilmesine ragmen, normal olarak 1:10 civarindadir ve levent boyama makinelerinin

¢ogu 130 — 140°C’ de galisabilen basingli makinelerdir. Levent boyama, 6zellikle naylon 6

17



ve polyester gibi sentetik filamentlerden imal edilen ince gegirgen kumaslarin boyanmasi

icin uygundur (Anis ve Eren, 2016)

Sekil 1.15: Levent sarma makinesi (URL-1, 2018).

Bakay Tekstil ve Yalgin Tekstil de yapilan aragtirmalarda levent boyama sirasinda

olusabilecek hatalar 6rneklendirilmistir.

Tablo 1.1: Levent boyama hata 6rnekleri

Hata ¢esidi

Olasi hata sebebi

Hatanin giderilmesi

Acik renk lekeler

Sarimda hava kabarciklari

Sarimin havasini daha iyi
almak, yardimci maddeler
kullanmak

Diizgiin olmayan boyama

Gevsek sarim, kumas
kaymasi, kanal olusumu,
fazla kumas sarimi

Sarim esnasinda dogru
kumas gerilimini saglamak,
dogru kumasg miktarina
dikkat etmek

Acik renk kenarlar

Perforasyon diizgiin
kapatilmamis

Kapatma mansetlerini dogru
ayarlamak

Polyester kumasinda gri
tabaka

Oligomerler kalintilar

Kumas1 6nceden yikama
veya alkali rediiktif art
isleme almak
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1.1.2 Boyarmaddelerin Siniflandirmasi

Boyarmaddeler, dogal ve sentetik boyarmaddeler olarak iki temel gruba ayrilirlar. Dogal
boyarmaddeler; dogal kaynaklardan elde edilen renk maddeleridir. Bunlar genellikle bitkisel
kaynaklidir. Ayrica birkag hayvansal kaynakli (bocek) olanlar1 da mevcuttur. 1860'dan sonra
baslayan sentetik boyarmadde {iiretimine kadar, tekstilde tiim renklendirmeler dogal
boyarmaddelerle gerceklestiriliyordu. Ilkel insanlar, boyarmaddeleri, ¢igek, kabuklu yemis,
meyve ile bitkisel yasamin diger tiirlerinden ve madeni ya da hayvansal kaynaklardan elde
etmislerdir. Bu tip boyarmaddeler artik ¢ok miktarda kullanilmamakla beraber, dogu
tilkelerinde belirli bir oranda hali boyacilifinda ve diinyanin bir¢ok yerinde ulusal
zanaatlarda kullanilmaktadirlar. Baslica bitkisel boyarmaddeler; fustik (sar1 renk veren
agac), sumak, cathechu (hint helvasi otu), madder, henna, safran, logwool, indigo ve

alizarin'dir (Yakartepe ve Yakartepe,1993).

Hayvansal boyarmaddeler; kirmizi bocegi, miirekkep baligi, laka, iskerlet moru, balik ve

kiiciik bocek tiirlerinden elde edilir.

Madenler; Prusya mavisi, krom saris1 ve demir kahverengisi gibi boyarmaddelerin kaynagini

olusturur (Yakartepe ve Yakartepe,1993).

Sentetik Boyarmaddeler; dogal kaynaklardan elde edilmeyen, organik kimyasal
hammaddelerden {iretilmis boyarmaddelerdir. Sentetik boyarmaddeler ilk defa 1856'da
komir katranindan tretilmistir. Komiir katranindan yapilmis sayisiz boyarmadde bilesigi,
simdi dogal boyarmaddelerin yerine ge¢mistir. Bu sentetik boyarmaddeler siirekli olarak
renk Ustiinliigii ve haslhigr agisindan gelistirilmektedir. Rengin kalic1 giizelligi, tirlinde 6nemli

bir faktordiir. Su an tekstil boyama islemlerinde sentetik boyarmaddeler kullanilmaktadir.
Boyarmaddeleri; renk, kullanim yeri, ticari ismi, kimyasal yapi, ¢oziiniirliikk ve aplikasyon

sekline gore olmak lizere ¢esitli sekillerde siniflandirmak miimkiindiir. Kimyasal yap1 ve

aplikasyon esasi ile siniflandirma en yaygin olanidir.

19



1.1.2.1 Boyarmaddelerin Céziiniirliiklerine Gore Siniflandirilmasi

Boyarmaddeler; sudaki ¢oziiniirliikklerine gore, suda ¢oziinen boyarmaddeler ve suda

¢dziinmeyen boyarmaddeler olmak iizere iki gruba ayrilmaktadir (Baser ve Inanic1,1990).

Suda Coziinen Boyarmaddeler

Boyarmadde molekiilii en az bir tane tuz olusturabilen grup tasir. Boyarmaddenin sentezi
sirasinda kullanilan baslangi¢ maddeleri suda ¢ozilindiiriicii grup igermiyorsa bu grubu
boyarmadde molekiiliine sonradan eklemek suretiyle de ¢oziiniirlikk saglanabilir. Ancak
tercih, sentezin basinda baslangi¢c maddelerinin iyonik grup icermesindedir. Suda ¢dziinen

boyarmaddeler tuz teskil edebilen grubun karakterine gore tige ayrilir.

Anyonik Suda Coéziinen Boyarmaddeler

Suda ¢6ziinen grup olarak siilfonik (-SO3 -), kismen de karboksilik (-COO -) asitlerin
sodyum tuzlarini igerirler (-SO3Na ve —COONa). Boyarmaddelerde renk anyonun
mezomerisinden ileri gelir. Asit ve direkt boyarmaddeler bu gruba girerler.

Katyonik Suda Coziinen Boyarmaddeler

Molekiildeki ¢oziiniirliigii saglayan grup olarak bir bazik grup (-NH2) asitlerle tuz teskil
etmis halde bulunur. Asit olarak anorganik asitler HCI veya (COOH)2 gibi organik asitler
kullanilir.

Zwitter Iyon Karakterli Boyarmaddeler

Bu boyarmaddelerin molekiillerinde hem asidik hem de bazik gruplar bulunur. Bunlar bir i¢

tuz olusturur. Boyama sirasinda bazik veya noétral ortamda anyonik boyarmaddeler gibi

davranig gosterirler.
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Suda Coéziinen Boyarmaddeler

Tekstil endiistrisinde ve diger alanlarda kullanilan ve suda ¢dziinmeyen boyarmaddeler,
cesitli alt gruplara ayrilmaktadir. Bunlar; substratta ¢éziinen, organik ¢oziiciilerde ¢oziinen,

gecici ¢Oziiniirliigii olan, elyaf iginde olusturulan boyarmaddeler gibi siniflardir.
Substratta Coziinen Boyarmaddeler

Suda ¢ok ince siispansiyonlar halinde dagitilarak 6zellikle sentetik elyaf {izerine uygulanan
dispersiyon boyarmaddeleri bu sinifa girer. Bu tip boyarmaddeler substratta ¢6ziinen
boyarmaddeler diye adlandirilabilir.

Organik Coziiciillerde Coziinen Boyarmaddeler

Bu smifa giren boyarmaddeler her c¢esit organik c¢oziiciide c¢oOziiniirler. Solvent
boyarmaddeleri de denilen bu boyarmaddeler sprey veya lak halinde uygulanabilirler.
Matbaa miirekkebi, vaks ve petrol iiriinlerinin renklendirilmesinde kullanilirlar.

Gecici Coziiniirliigii Olan Boyarmaddeler

Cesitli indirgeme maddeleri ile suda c¢oziinebilir hale getirildikten sonra elyafa
uygulanabilirler. Daha sonra elyaf i¢inde iken yeniden yiikseltgenerek suda ¢6ziinmez hale
getirilirler. Kiip ve kiikiirt boyarmaddeleri bu gruba girerler.

Polikondenzasyon Boyarmaddeleri

Son yillarda gelistirilen ve elyaf {izerine uygulanirken veya uygulandiktan sonra birbiri ile
veya baska molekiillerle kondense olarak biiyiik molekiiller olusturan boyarmaddelerdir.

Inthion boyarmaddeleri elyaf iizerinde sodyum siilfiir ile polimer yapida disiilfiirleri

olustururlar.
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Elyaf i¢inde Olusturulan Boyarmaddeleri

Iki ayr1 bilesenden elyaf icinde kimyasal bir reaksiyonla olusturulan boyarmaddeler bu sinifa
girerler. Bunlar suda ¢6ziinmeyen pigmentlerdir. Azoik boyarmaddeler ve fitalosiyaninler

bu sinifa girer.
Pigmentler

Elyafa ve diger substratlara karsi afinitesi olmayan ve boyarmaddelerden farkli yapida
bilesiklerdir. Pigmentler siispansiyonlar halinde kuruyan yag ve regineler iginde uygulanirlar

(Baser ve Inanic1,1990).
1.1.2.2 Boyarmaddelerin Kimyasal Yapilarina Gore Siniflandirilmasi

Boyarmaddeleri yapisal olarak siniflandirirken molekiiliin temel yapisi esas alinabildigi gibi
molekiiliin kromojen ve renk verici 6zellikteki kismi1 da esas olarak alinabilir. Asagida
boyarmaddelerin sentez ve pratik uygulamanin goz Oniine alindigi bir siniflandirma
verilmistir.
1. Azo Boyarmaddeleri
. Nitro ve Nitrozo Boyarmaddeleri
. Polimetin Boyarmaddeleri

2

3

4. Arilmetin Boyarmaddeleri

5. Aza Annulen Boyarmaddeleri
6. Karbonil Boyarmaddeleri

7

. Kiikiirt Boyarmaddeleri

Bunlarin i¢inde en yaygin olan boyarmadde cinsi azo boyarmaddeleridir. Azo
boyarmaddelerinin sayis1 organik boyarmaddelerin en 6nemli sinifini olusturur ve diger tim
boyarmadde simiflarinin toplamina esittir. Tim boyama yontemlerinde kullanilan
boyarmadde yapisinda azo grubuna rastlanir sadece kiip ve kiikiirt boyarmaddeleri diginda

bulunmaz.
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1.1.2.3 Boyarmaddelerin Boyama Ozelliklerine Gore Siniflandiriimasi

Genel olarak tekstil boyamaciligi yapanlar, boyarmaddeleri kimyasal yapilarina gore degil
de onun hangi yontemle elyafi boyayabilecegiyle ilgilenirler. Boyarmaddelerin aplikasyon
yontemine siniflandirilmasi, uygulama agisindan ¢ok biiyiik 6nem arz etmektedir. Buna gore

boyarmaddeleri su sekilde siniflandirmak miimkiindiir:

Reaktif Boyarmaddeler

Direkt Boyarmaddeler

Kiip Boyarmaddeler

Kiikiirt Boyarmaddeler

Inkisaf Boyarmaddeler

Asit Boyarmaddeler

Metal Kompleks Boyarmaddeler
Krom Mordant Boyarmaddeler

© 0 N o g Bk~ w DN PE

Dispers Boyarmaddeler
10. Bazik Boyarmaddeler
11. Pigment Boyarmaddeler

Bu smiflandirmada; kiip, kiikiirt, direkt, reaktif ve azoik boyarmaddeler genel olarak
seliilozik liflerin boyanmasinda kullanilir. Asit, metal kompleks, krom mordant
boyarmaddeleri ise genel olarak protein esash liflerin boyanmasinda kullanilir. Yapay
liflerin boyanmasinda c¢ogunlukla, bazik, dispers ve pigment boyarmaddeler
kullanilmaktadir. Bu gruplarin bazilar1 hakkinda kisaca bilgi verildikten sonra reaktif
boyarmaddeler iizerinde detayli olarak durulmustur. Boyarmadde sec¢iminde; elyafa
uygunluk, kullanilan boyama yontemine uygunluk, gerekli hasliklar1 karsilamas1 ve boyanan
malzemenin kullanilacagi yer ana kriterlerdir. Bunun yaninda; sahip oldugu renk skalasinin
genisligi, ucuzlugu, piyasada bulunabilirligi, niians tekrar edilebilirligi, diizgiin boyama

eldesinin kolay olmasi tercih nedenleridir.
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Reaktif Boyarmaddeler

Boyarmaddeleri kimyasal olarak seliiloza baglama islemi ilk olarak 1956 yilinda miimkiin
olabilmistir.Reaktif boyarmaddeler, igerdikleri reaktif grubu ile alkali bulunan ortamda
seliilozik liflerle kimyasal baglar olusturabilirler ve bu sekilde ¢ok iyi siirtme ve yas haslik
ozellikleri elde edilebilir. Boya veren ve suda ¢ozilinebilir yapan grubu olan molekiil ile

reaktif grubundan olusur.

S= Coziinebilir kilan grup (SO3H veya COOH grubu)
F= Boya molekiilii (azo, antrachinon veya phtalocyanin boyarmaddeleri)

7= Seliiloz ile baglant1 noktasi

Alkali madde igerisinde reaktif gruplar ile seliilozun hidroksi grubu reaksiyona girer ve

kovalent kimyasal bag olustururlar.

Uygulama alanlari; gomlek ve bluz kumaslari, elbise kumaglari, dekorasyon kumaslari,

yiizme kiyafetleri, trikolar, orgii iplileridir.

Direkt Boyarmaddeler

Direkt boyalarin ¢ogu azo boyalardir; daha dogrusu, organik siilfo asitlerinin sodyum
tuzlaridir. Cogunlukla disazo ve poliazo boyarmadde siniflarindandirlar. Pamuk ve diger
bitkisel kokenli liflerle rejenere seliiloz liflerini direk boyama 6zelligine sahiptirler. Direkt
boyarmaddelerle nispeten iyi egalize ve niifuz etme ozelligine sahip diisiik maliyetli

boyamalar gergeklestirilebilir.

Direkt boyarmaddeler piyasada sadece toz seklinde satilmaktadir. Ureticiler tarafindan
genelde 151k hasliklarina gore siniflandirilirlar, ancak bu siniflandirma igin genel kriterler

mevcut degildir.

Kullanim alanlari; direk boyarmaddeler, 6zellikle yiiksek yas hasliklarin beklenmedigi
artikeller icin uygundur. Ancak dikkate alinmasi gereken konu, azalan renk derinligi ile yas
hasliklarin iyilestigi ve ¢ok acik renk tonlarinda boyanmis artikellerin art iglem gérmeden

dahi nispeten iyi su, ter ve hassas yikama hasliklarina sahip olabildikleridir.
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e Bayan i¢ ¢amasiri, bayan giysileri, trikotaj, dekorasyon kumaslari, mobilya
kumaslaridir.
e Halilar (Tufted carpets), Hasir lifleri (Sisal, Kokos, vs.), Ipek boyamasinda

kullanilir.

Kiip Boyarmaddeler

Kiip boyarmaddeler, seliiloz lifleri lizerinde en yiliksek hasliga sahip boyamalardir. Bu
boyarmaddeler suda ¢oziinmez, ancak kostikli ortamda hidrosiilfit (sodyum ditiyonit) ile
rediiksiyona girerek life afinitesi yiiksek olan sodyumlu 16ko formuna gecer (yunanca leuko
= beyaz, indigonun neredeyse beyaz olan kiipinden kaynaklanir). Cektirme isleminden

sonra lifteki boyalar oksidasyon ile ¢dzlinemeyen pigment sekline geri dondiiriiliirler.

Rediiksiyon Oksidasyon
Kiip-Pigment | NazS;04 | Sodyum Ioko derivat o} Kiip-Pigment
>C=0 ——» | >C-ONa > | >c=0
NaOH Sabunlama

Suda ¢oziiniir,
Life afinitesi yliksek

Kimyasal olarak kiip boyarmaddeler ikiye ayrilir:

1. Antrahin benzeri kiip boyarmaddeler

2. Indigo benzeri kiip boyarmaddeler

Suda ¢oziinmeyen kiip pigmentleri farkli uygulama yontemleri i¢in farkli formlarda satisa
sunulmaktadir. Son yillardaki gelisim, biiylik taneli tozlardan gittik¢e daha ince ve yiiksek
dagilim (dispers) gosteren sekillere yonelmistir. Bu sekilde modern kontinii tesislerde
ihtiya¢ duyulan life en iyi sekilde niifuz etme ve sodyum 16ko formuna hizli rediikte olma
ozellikleri saglanmistir. Genelde yiiksek ve ¢ok yliksek haslik beklentileri olan iiriinlerde

kullanilir;
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e Dekorasyon ve mobilya kumaglari
¢ Yagmurluk kumaslari

e GoOmlek kumaslari

e Ev tekstili kumaslari

e Banyo, yikama ve havlu kumaslari
o Mutfak bezleri

e Peceteler

¢ FElbise kumaslari

e Halilar

e Bayrak kumaslari

e Tenteler, Ortiiler

e Bahce semsiyesi ve sezlong kumaslari
e (Cadir kumaslari

¢ Ordu kumaslar1

e Renkli kasarli esya igin ipliklerdir.

Kiikiirt Boyarmaddeler

Kiikiirt boyarmadde tanimi, bir yandan iiretim yontemine, ancak ayni zamanda da aplikasyon
yontemine atifta bulunur. Bunlar suda ¢ézliinmeyen ¢ok molekiillii baglardir ve kiikiirdiin

baz1 organik baglarla birlesmesinden olusmustur.

Kiikiirt sodyumu (Na2S — Sodyum siilfit) ile rediiksiyon sonucunda boyarmadde suda
¢oziinebilir hale getirilir. Suda ¢oziinebilen seklinin lif ile afinitesi yliksektir. Boyama

sonrasinda boyarmadde oksitlenme ile suda ¢oziinmeyen haline geri dontistiiriiliir.

+ NazS + 02
FS-SF _—_, 2FSNa _— , F-SSF
Boyarmadde Lokoform, Lifin iizerinde geri oksitlenen
¢Ozlinebilir, life ¢ekilir boyarmadde

Kiikiirt boyarmaddelerle iyi 151k ve yas hasliklarina (yikama hasligl) sahip diigiik maliyetli

boyamalar yapilabilir, ancak bazi 6zel siyahlar haricinde bu boyamalarin klor haslig1 yoktur.
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Isik ve duruma gore yas hasliklarin yeterli olmadig hallerde bakir ve krom tuzlariyla art
islem uygulanarak bu degerler arttirilabilir, ancak renk tonu degisecektir. Kiikiirt
boyarmaddeleri renk tonlar1 genelde donuktur ve Ozellikle kirmizi tonlar1 yoktur. Elde
edilebilen niianslar bu nedenle sar1, kahverengi, mavi, koyu mavi, yesil, oliv, haki, gri ve
siyah ile kisithidir. Kikiirt siyah1 boylari ile ucuz ama giizel derin siyah boyamalari
yapilabilmektedir.

Baz1 koyu kiikiirt boyamalari, 6zellikle siyah boyamalar, uzun siireli depolamalarda
parcalanir. Bu sekilde olusan kiikiirt asidi liflere zarar verir. Bu tarz hasarlar1 6nlemek igin
bu tiir boyamalar son asama olarak soda veya sodyum asetat iceren banyolarla isleme

alinmalidir.

Kullanim alanlari: Kord kadife (Manchester), kadife, {ist giysi ve Onliik kumaslari, sirt

cantas1 ve ¢adir kumaslari, is kiyafetleri, jeans kumaslaridir.

Suda ¢dziinebilen kiikiirt boyarmaddeler: Ozellikle rejenere seliiloz liflerinin boyanmasi ve
basitlestirilmis boyama yontemleri i¢in suda ¢oziinebilen kiikiirt boyalar1 gelistirilmistir. Bu
maddelerin life afiniteleri ancak kiikiirt sodyumu ilavesiyle, bazi istisnai durumlarda

hidrosiilfit ilavesiyle olusur.

Inkisaf Boyarmaddeler

Bu boyarmadde grubu boyanacak malzeme {izerinde ¢Ozlinemeyen azo boyalarinin
olusturulmasinda kullanilir. Boyama islemi esnasinda baglanti komponentleri (Naftol AS)
ve bir diazonyum bilesigi (sabit boyama tuzu, azotu giderilmis baz, Notrozamin,
Diaosulfonat) boyanacak mal {izerinde miikemmel haslig1 olan suda ¢éziinmeyen bir azo

boyarmaddesi olusturacak sekilde birlesir.

Optimal hasliklar i¢in boyamalar yikanmali ve ardindan iyi bir sekilde sabunlanmalidir. Bu
reaksiyon boyanacak malzemenin iizerinde gergeklestiginden, uygulanan boyama yontemi
hazir bir boyanin kullanildig1 diger tiim boyama yontemlerinden farklidir. Bu boyalar seliiloz
liflerinin tizerinde haslig: yiikksek boyamalar i¢in kullanilir. Uygulama alanlari; perdelik ve

dekorasyon kumaslari, elbise ve 6nliik kumasglari (kaynatilabilir haslikta), ipliklerdir.
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Asit Boyarmaddeler

Hayvansal liflerin ve polyamidin boyanabildigi bu boyarmaddeler organik siilfon asitlerinin

suda ¢oziinebilir ve aside dayanikli tuzlaridir. Asagidaki ayrim yapilir:

a. Egalize boyarmadde, kuvvetli asitle boyanir, Anthralan, Kiikiirt veya formik
asidi)

b. Yikama haslig1 yiiksek boyalar, diisiik asitlikte boyanir,

c. Dinkleme haslig1 yiiksek boyalar, nétr ila zayif asitlikte boyanir,

Egalize boyarmaddeler; kismen yiiksek 1sik hasliklar1 veren ¢ok iyi diizgiinlestirme
ozellikleri olan boyarmaddelerdir. Kullanim amaci, yiiksek 1s1k hasliklari, ancak diisiik
yikama hasliklar1 olan artikeller, 6rn. Bayan giyimi kumaslari, dekorasyon kumaslari, hali

iplikleri, yiin ve kil sapka telalar1

Yikama hasliklar1 yiiksek boyarmaddeler; iyi ila orta diizglinlestirme o6zellikleri ile genel
olarak egalize boyarmaddelerden daha iyi su, yitkama ve ter hasliklar1 olan markalar.

Kullanim alanlart: Orgii kumaslar, yiin goraplar, sapka telalar1 ve dis giyim kumaslar

Dinkleme hasliklar yiiksek boyarmaddeler; iyi ila ¢ok iyi yas hasliklari olan boyarmaddeler.
Kullanim alanlari: Gevsek yiin, tops ve ipliklerin yiiksek yikama, su, deniz suyu ve dinkleme
hasliklar1 olan boyarmaddeleridir.

Metal Kompleks Boyarmaddeler

1:2 metal kompleks boyarmaddeler en yiiksek hasliklara sahip ylin boyarmaddeleridir. Bu
boyarmaddeler yiiniin tim islem kademelerinde kullanilabilmektedir, &zellikle
boyarmaddelerde yiiksek tiretim ve kullanim hasliklar1 veya iyi bir egalize (diizgilinlestirme)
etkisi bekleniyorsa. 1:2 metal kompleks boyarmaddeler istenen bu 6zellikleri karsilarlar ve
basit uygulama ve hizli boyama oOzellikleri ile kendilerini kanitlamislardir. Bu
boyarmaddeler, nétr ortamda malzemeye ¢ekilirler ve bu uygulama i¢in tipik ornektirler.
Asit ortaminda malzemeye ¢ok hizli cekilirler ve ardindan kaynama sicakliklarinda bile

migre etmezler. Yiin kalitesinin korunmasi i¢in (nispeten pahali olan bu boyarmaddelerin
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kullanim1 ancak degerli yiin iirlinlerinde anlamlidir) ise en azindan 5 pH degeri

gerekmektedir. Egalize zorluklar1 6zel egalize maddelerinin kullanimiyla 6nlenir.

1:1 metal kompleks boyarmaddeler; hasliklar1 yiiksek olan bu boyarmaddeler 6zellikle agir
malzemelerin boyanmasi i¢in uygundur, ¢iinkii ¢ok iyi niifuz etme ve egalize 6zelliklerine
sahiptirler; 6n kosul, kuvvetli asit (H2SO4) ortaminda boyanmalaridir. Zay1f asitli veya notr
banyolarda boyarmadde yline hemen fikse olur ve bu 6zellik boyama prosesinin sonlarina

dogru pH ayarlamasi ile kullanilir.

Krom Boyarmaddeler

Kromlama boyarmaddeleri yiin boyarmaddeleri arasinda hasliklart en yiiksek
boyarmaddeler arasindadir. Boyama yontemi asit boyalar ile aynidir. Boyanan malzeme
boyama sonrasinda kaynar banyoda kaliyumdikromat ile isleme alinir. Bu proseste genelde
lifin icerisindeki iki boyarmadde molekiilii bir krom atomu ile 1:2 metal kompleksi
olusturacak sekilde birlestirilir. Bu sekilde boyamanin yiiksek 1s1k, su, potting, dinkleme,

karbonlama ve {lizerine boyama hasliklari ortaya ¢ikar.

Sonradan kromlanan boyarmaddeler genelde kapali niianslar verir. Yiiksek miktarda kromat
kullanimi nedeniyle yiinlin kirilgan hal alma tehlikesi vardir. Bunu 6nlemek i¢in 6zel lif
koruyucularin kullanilmasi Onerilir ve gerekli olan en diisiik kromkali miktar1 son
zamanlarda yayinlanan kromkali faktorleri ile hesaplanir. Bdylece atik suyun zehirli madde

ile kirlenmesi de onlenmis olur.

Renk tonu kromlama ile az veya ¢ok degisir. Bu nedenle numune uyumu zorlasmaktadir.

Ayrica niianslama islemleri ancak kroma dayanikli asit boyarmaddeler ile yapilabilmektedir.

Dispers Boyarmaddeler

Asetat liflerinin boyanmasi i¢in suda ¢oziinmeyen bir boyarmadde grubu gelistirilmistir.
Bunlar kendilerini suda ¢6ziinebilir yapan gruplara sahip degildirler. Boyama esnasinda bir
dispersiyon icerisinden life aplike edilir ve lif maddesinin igerisinde ¢dziintir. Polyester
liflerinin boyanmasinda genellikle bir carrier gereklidir, veya 130 oC sicakliklarda (HT

kosullar1) boyanir. Bunun disinda emdirme ydntemlerinden biri olan termozol boyama

29



yontemiyle yiiksek sicaklikta 180-200 °C’de boyamada yapilabilir. Dispers boyarmaddeleri

hidrofob karakterli olup suda ¢dziinmezler.

Bazik (Katyonik) Boyarmaddeler

Katyonik boyarmaddelerin akril lifine affinitesi iyidir ve ¢ok iyi haslik 6zellikleri gésteren
parlak boyamalar yapilabilir. Pamuklu boyamalarinda bu boyarmaddeler artik ¢ok ender

kullanilmaktadir.

Bazik boyarmaddelerin katyonik yapisi bunlarin protein liflerine afinitesi olmasini saglar.
Saf seliilozik lifleri ise en fazla ¢ok zayif boyarlar. Buna karsilik seliilozun haricinde pektin,
recine, hemi selilloz veya lignin iceren hasir lifler (sisal, jiit, kokos) bazik boyalarla iyi

boyanir.

Pigment Boyarmaddeler

Tekstil terbiyesinde kullanilan pigment boyarmaddeler, sulu pigment preparatlaridir ve
farkli kimyasal siiflara dahil olabilirler. Bu pigment dispersiyonlar1 bir baglayici (Binder)
(Kopolimerisat) ile life fularda aktarilir ve ardindan yiiksek sicaklikta fikse edilir.

Binder lifin {izerinde bir film tabakasi olusturur ve boyarmadde partikiilleri bu film
igerisinde bulunurlar. Yani pigment boyarmaddeler ne suda ¢oziinebilirler, ne de her hangi
bir life kars1 afiniteleri vardir. Yine de tiim lif ¢esitleri binder sistemi araciligiyla pigment

boyalarla renklendirilebilirler. (BIBB Alman Federal Meslek Egitimi Enstitiisii, 1984)
Renk Olciimii ve Karsilastirilmasi

Renk: Tekstil endiistrisinde kullanilan boyarmaddeler, goriilebilir radyasyonu (400-700 nm)
farkli sekilde absorblamaktadirlar. Saglanan koruma miktari; renk siddeti ve boyarmaddenin
kimyasal yapisina bagli olarak degismektedir (Akaydin vd.,2009).

Boya recetesi hesaplamalari, terbiye isletmelerinin bir c¢ogundaki renk Ol¢lim

uygulamalarinda 6nemli yer alir. Giiniimiizde renk 6l¢iim cihazi {ireticileri ¢cok gelismis

recete hesaplama yazilimlari sunmaktadirlar.
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Tiim modern renk Ol¢lim cihazlar, 6l¢iim degerleri ile ilgili ¢ok iyi tekrarlanabilirlik
sonuglari sunan hassas cihazlardir. Boylece regete hesaplamalarinin yiiksek tutturma

oranlarina sahip olabilmeleri i¢in gerekli donanimsal altyapi mevcuttur.

Hesaplanan bir regetenin ¢ogu zaman referansa yeterince yakin olmadigir ve bu nedenle
diizeltilmesi gerektigi gilinliik ¢aligmalarda goriilmektedir. Yetersiz tutturma oranlarinin
sorumlusu ise genelde renk Ol¢lim cihazlar1 degildir. Uzun yillarin getirdigi tecriibeler,
hesaplanan regetelerin tutturma oranlarinin yazilim ve donanim iireticilerinden bagimsiz
olarak sistemin hafizasina girilen kalibrasyon boyamalarinin kalitesinden kaynaklandigi

gorilmiustir.

Bu nedenle kalibrasyon boyamalarina biiyiik 6nem verilmesi gerekmektedir. Kalibrasyon
boyamalar1 ile sisteme girilen kalibrasyon verileri, prensip olarak detayli ve sistem
tarafindan okunabilen bir numune karti olustururlar. Tiim recete hesaplama sistemi bu

kalibrasyon verilerine dayanmaktadir.

Bir regete hazirlama sisteminin tutturma hassasiyeti dendiginde, bu sistemin ancak sisteme
girilen kalibrasyon boyamalar1 ile ayni kosullar altinda yapilan boyamalarda calisabilecegi
oncelikle goz Oniinde tutulmalidir. Yani, boyamalar kalibrasyon boyamalar1 ile ayni

malzeme ve boyama yontemi ile yapilmalidir.
Her boyarmadde smifinin farkli materyal konusunda ayni hassasiyeti gostermedigini tim

koloristler tecriibi olarak bilmektedirler. Bu konuda 6rnegin reaktif boyarmaddeler dispers

veya asit boyarmaddelerinden daha hassastirlar (Kiroglu, 2010).
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Sekil 1.16: Spektrofotometre cihazi(Duran ve Ekmekgi, 2004)

Tutturma hassasiyeti konusundaki diger énemli bir unsur, aynt gamdaki boyarmaddelerin
bir birleri ile iyi kombine edilebilme &zellileridir. Iyi kombine edilebilirlik, boyarmaddelerin
kombinasyon dahilinde kullanildiklarinda gosterdikleri davraniglarin tek olarak, orn.
kalibrasyon boyamalarinda, gosterdikleri davranislar ile ayn1 olmasidir. Boya banyosundaki
veya lif lizerindeki karsilikli etkilesimler kalibrasyon boyamalarinda olmadigi ve bu nedenle
sistemin bu etkilesimleri hesaba katmasinin miimkiin olmadigi i¢in, bunun sonucunda
olusacak boyamalar zorunlu olarak hesaplanmis recete ile referans arasinda uyumsuzluga

yol acacaktir.
Renk 6l¢lim sistemleri boyahanelerde daha yogun kullanilmaya basladigindan, boyarmadde

ureticiler1 aragtirma ve gelistirme boliimlerinde boyarmaddelerin kombine olusturma

yeterliliklerine ¢ok biiylik dikkat sarf etmektedirler(Duran ve Ekmekgi, 2004).
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‘ AKIM SEMAST ‘

VERILERIN GRITMESE r ”””””””””””” 1 KODLAMALAR
ORNEK RENK ICIN
Olciimle veya bellekten
BOYAMA SORTIMENTE
1. Materyal
2. Boyanm prosesi
3. Boyammddk icin iface edilir.
BOYARMATIDE GRUPLART
Sortimentten yeni secilir veya
bellekten.
RECETENIN | —
HESAPLANMASI > BM._saymt
# Noomal: 1 4
> Ozl 6ya
kadar
#  Mninum kons.
# M kons.
7 Maxinmm renk fada
#  Mexmuam metamen
» Fiyat
» Renk farkilig
» Metanen
,,,,,,,,,,,,,,,,, - Regeteninckram | 7 Hslidar
(IKTILAR r yarstilmas
- Recete secimi
Secilen recetenin
yazdirihas:

Sekil 1.17: Spektrofotometre 6l¢iimii akim semasi(Duran ve Ekmekgi, 2004)

1.1.2.4 Renk Ol¢iim Programlar:

Renk 6l¢iim bilgisayar programlari tigiincii 6nemli bileseni olusturur. Bir 6l¢lim sisteminin
toplam maliyeti icerisinde bunun pay1 yaklasik %50 dir. Standart bir program paketi genelde

asagidaki unsurlardan olusur:

e Spektral fotometrenin kumandasi ve Olgiilen remisyon degerlerinin
kaydedilmesi i¢in 6l¢lim programi

e Farkli formiillere gore renk koordinatlari, renk farklari, metameri endeksi ve
beyazlik derecesi hesaplamalari igin bir program

e Recete ve diizeltme hesaplamasi i¢in bir program

¢ Genelde komple boyama regetelerinin basimini da saglayan recete arsivleme ve

niians arama programi.(Duran ve Ekmekg¢i, 2004)
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BOLUM 2

LITERATUR OZETI

Tekstil sanayinin en Onemli {retim alanlarindan biri boya terbiye islemlerinin
gerceklestirildigi tekstil terbiye alanidir. Tekstil sektoriinde iiretilen mamullerin kullanim
Ozellikleri ve tiiketim talebi agisindan oldukg¢a 6nem tasiyan bu alanda, tekstil materyallerine
boyama ve kullanim amacina gore diger bitim islemleri uygulanmaktadir. Bu uygulamada
boyamanin kalitesi, ozellikle giysilik kumaglar ve ev tekstili tiriinleri gibi yliksek moda

icerigine sahip tirtinlerinin ticari alaninda ¢ok 6nemli faktordiir.

Tekstil terbiyesinde boyama yontemlerinin, makine parkinin ve boyama kalitesinin

iyilestirilmesi ve gelistirilmesi istikametinde birgok ¢alismalar yapilmstir.

Reaktif boyarmaddelerle pamuklu 6rme kumaslarin boyanmasinda optimizasyon ¢alismalari
yapmislardir. Bu ¢alismada boyama siiresi, boyama dengesi (birincil ve ikincil ¢gekme), ve
boyarmadde tipi arasindaki iliski incelemistir. Calisma sonucu, pH kontrolii ile yardimei
kimyasal eklenmesiyle her reaktif boyarmadde i¢in optimum bir ¢ekim ve fiske gergeklestigi
belirtmislerdir. Neticede kisa boyama siiresi, yiiksek renk tekrarlanabilirligi gibi kazanim

avantajlar1 belirlenmistir(Imada, Harada ve Yoshida, 1992).

Pamuklu kumaslarin reaktif boyarmaddelerle boyanmasinda boyama banyolarin,
boyamadan sonra ozonlanarak tekrar kullanilmasi tizerinde ¢alismislardir. Burada ii¢ ana
renk ve bunlarin bir kombinasyonu ile boyamalar1 gergeklestirmistir. Boyama sonrasi
olusan atik flotteler karistirilip siizlilmiis ve tiir onlarin i¢indeki boyarmaddeler ozonla
¢oktiiriilmiistiir. Alinan ozonlanmus flotte yeniden islenerek tekrar boyama isleminde bu
flotte ve bu islem ard arda 5 kere tekrarlanmistir. Sonucta, yapilan karsilastirmalarda renk
tekrarlanmasi1 miikemmel ¢ikmig ve birbirine ¢ok yakin sonuglar elde etmislerdir (Kegiang,

Hubei, Perkins ve Reed, 1994).

Pamuklu 6rme kumaslarin reaktif boyarmaddelerle ¢ektirme yontemine gére boyanmasinda

tuz ve soda derisimler ile boyama sicaklifinin boyama kuvvetine etkisini incelemistir.
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Caligmasiin sonucunda tuz ve soda derisimlerinin artmasinin boya kuvvetini arttirdigini

ortaya koymustur. (Isiyel, 1997)

Pad-dry pad-steam iki banyolu yontemle pamuklu kumaslarin reaktif boyarmaddelerle
boyanmasi testini yapmistir. Bu sirada iki banyo arasindaki kurutma yerine vakumlu emme
tertibat1 kullanmustir. Neticede, vakumlu emme islemi ile 6zellikle yiiksek alfeniteye sahip
boyarmaddelerde fikse oranimnin mevcut yontemden daha ¢ok oldugunu gostermistir.

(Leblanc, 1987)

Bagka bir ¢alismada, folye iginde ve vakumlu ortamda bekleme yontemi kullanilarak
pamuklu kumaslarin reaktif boyarmaddelerle pad-batch metoduna gore boyanma deneyleri
yapilmistir. Bu iki yontemle yapilan islemlerin karsilastirilmasi sonucunda her iki yontemin

de birbirine yakin boyama sonuglarina varildigi goriilmistiir. (Kanik, 1988)

Pamuk ipliklerinin bobin formunda reaktif boyarmaddelerle boyanmasinda bilgisayar
kontrollii bir makine tasarlamiglardir. Boylece boyama banyosu sicakligi, basinci, flotte akis
oran1 ve yonii, pH ve flottedeki boyarmadde konsantrasyonu gibi parametrelerin hem
ekranda gosterilmesini hem de otomatik kontrol edilmesini saglamislardir. (Shamey ve

Nobbs, 1999)

Pamuklu kumaslarin reaktif boyarmaddelerle ¢ektirme yontemine gdre boyanmasinda
kullanilan inorganik tuz sodyum siilfat yerine bir organik tuz olan sodyum edat
kullanilmasini incelemistir. Calismasinda pamuklu kumaglart hem sodyum siilfat hem de
sodyum edat ile farkli boyama parametrelerinde boyamis ve renk siddetleri ile hasliklar
kontrol etmistir. Calismasinin sonucunda sodyum edat tuzunun boyarmadde alimi ve fiksaji

konusunda iyi bir potansiyeli oldugunu kanitlamigtir. (Ahmed, 2005)

Vinilsiilfon esash reaktif boyarmadde ile farkli siklik, farkli m? agiliktaki (gramajda) ve
orgii yapisindaki pamuklu dokuma kumaslar, ti¢ farkli tonda ve pad-batch, pad-steam, pad-
termozol, c¢ektirme gibi dort farkli yontemle kumas boyama testi gergeklestirilmistir.
Calisma sonucu tespit erilmistir ki, en agik ton icin ¢ektirme ve pad-batch yontemlerinde
renk eslesmesi goriilmiistiir. Cektirme yontemine gore yapilan boyamalarda 6rgii yapisinin,
renk siddeti iizerinde bir etkisi olmadig1 gortilmiistiir. Ter ve 151k hasliklar1 iizerinde boyama

yonteminin oldukga etkili oldugu tespit edilmistir. Cektirme yonteminde en yiiksek 151k ve
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ter haslig1 sonuglarina ulagilmistir. Ayrica bu ¢alismada sarim siklig1 optimize edile bilen
laboratuvar tip levent sarma makinesi tasarlanarak onun bir numunesi hazirlanmis ve
laboratuvar ortaminda denemesi yapilmistir. Sarilan pamuklu dokuma kumas boyamaya tabi
yutturulmus ve boyanmis kumasin kalitesi incelenmistir. Denemeler sirasinda sarim sikligi
optimize edilmis ve boyamalarda abrajin azaldigi, ylizey diizgiinliigiiniin arttig1 tespit

edilmistir. (Icoglu, 2006)

Kumas ¢esidine kumas olusturan ipliklerin ve kullanilan boyar maddelerin tipine gore
kumas boyama islemi Jet, Ower-Flow, Air-Flow ve levent boyama gibi farkli boyama
makinelerinde gergeklestirilir (Yakartepe ve Yakartepe, 1995), Ayrica Levent boyama
yontemi ile ¢alisan makineler ¢6zgii ipliklerinin boyanmasi i¢in miidafiye edile bilmekte ve

basariyla kullanilmaktadir (Yazir, 2010)

Jigger makinesinde on terbiye ve boyama islemlerinin ozon gazi kullanilarak yapilabilme
olanaklar1 incelenmistir. Boyama sonrasi ise renk degisiminin, konvansiyonel yontemdekine

benzer oldugu belirlenmistir. (Paksoy, 2014)

HT jet tipi boyama kumas boyama aparatlarinda, basing altinda veya atmosferik basincta
calisilabilmektedir. Bu makineler, kaynatma ve agartma gibi on terbiye islemleri i¢in ve
ayrica genis endeki diisiik gramajli, hassas kumaslarin boyanmasi i¢in uygundurlar. Bu
makineler kumasta daha az kirisiklik meydana getirmekte ve daha yogun flotte hareketi ile
boya migrasyonunu arttirmaktadir. Bu nedenle boyamalarda daha diizgiin olmakta ve daha
kisa siirelerde boyama ger¢eklesmektedir. Lakin bu makinenin esas dezavantaji, islemlerde
kullanilan yardimc1 madde ve kimyasallarin kumasa homojen olarak niifuz etmeme riskine

sahip olmalaridir. (Anis ve Eren, 2016)

Ozkan ve Oguzata (2018)’nin yaptig1 calismada farkli boyama metotlarindan elyaf, iplik ve
top boyama metotlar1 detayli olarak incelenmistir. Calisma sonucu tespit edilmistir ki, biitiin
boyama ve diger parametreler goz oniine alindiginda, 3 farkli boyama yontemi igerisinde
hem kalite hem renk devamliligi ve hem de kumas performans testleri agisindan en iyi

beklentiler elyaf boyamada gozlenmistir.

Kumasin sarilma islemi kumas sarma makinesinde yapilmaktadir. Kumas sarma makinesi

kumaslart istenilen yogunlukta ve metrajda homojen bir sarim yogunlugu ile sarip levent
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boyama makinesinde boyamaya hazir hale getirmekte kullanilir. Aksi takdirde moire olarak
bilinen hatalar ortaya ¢ikabilmektedir. Bu tip hata daha ¢ok koyu renkli kumaglarda kendini
belli eder ve kumasa bakis acisina gore rengin degisik gorildiigii, jan- janli bir goriiniim
olusturur. Cok diisiik sarim gerginlikleri ise, levent tizerindeki kumasin kaymasina ve sarim

diizgiinsilizliigliniin bozulmasina neden olabilmektedir.

Orme ve dokuma kumaslarin leventte boyanmasinda bazi zorluklar yasanmaktadir. Ozellikle
kumasin leventte sarim sikligindan kaynaklanan boyama hatalar1 en sik karsilagilan
problemlerdendir. Levent boyama makinesinde boyama hatalarini aza indirmek i¢in numune
tip boyama yaparak renk tutturma ve abraj hatalarini1 biiyiik parti boyamalarina gegmeden
c¢ozmek gerekmektedir. Bunun i¢in az miktarda kiigiik leventler iireterek onlar zerinde
boyama islemi ve kalite degerlendirme ve hata inceleme calismalar1 gerceklestirmek daha
uygudur. Ancak simdiye kadar boyle ¢alismalar yapilmamistir. Bu tip boyama yontemi ile

daha yiiksek metrajda boyamay1 sorunsuz ve kaliteli boyamak miimkiin olabilmektedir.
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BOLUM 3

MATERYAL VE METOT

3.1 Kullanilan Materyal

Bu tez calismasinda O6rme poliamid ve pamuklu kumaslar kullanilmistir. Boyama
uygulamalari i¢in numune tip levende sarma makinesi iiretilmistir. Boyamalara baglamadan
once kullanilacak kumaslar numune tip levent sarma aparatiyla ayni metrajda ve aym
gerginlikte 2 6rnek numune sarilmaya calisilmistir. Orme ve dokuma kumaslarm sarim
gerginlikleri birbirinden farkli olacagi icin farkli &rgii tipleri segilmistir. Orme kumas olarak

120 g/m? agirhiginda bir kumas ve tek plaka 6rgii kumas secilmistir.

3.2 Kullanilan Cihaz ve Makineler

Bu calismalar Tirk Tekstil Vakfi Mesleki ve Teknik Egitim Merkezinde yapilmistir.
Boyama 6n hazirlik igslemleri arasinda levende sarmak i¢in numune tip sarma makinesi
yapilmistir. Calismada 1 kg kapasiteli Numune tip Universal boyama aparatinda isletme
boyama uygulamasi gerceklestirilmis olup, boyama ve yikama iglemleri boyarmadde
iireticisi firma tarafindan kataloglarda belirtilen regete ve ¢alisma kosullarina uygun olarak
gerceklestirilmistir. Ayn1 uygulamalar laboratuvarda ise IR 1sitma sistemli 250 ml'lik tiip
laboratuvar tipi boyama cihazlari kullanilmigtir. Kurutmalar, ATAC firmasimin maksimum

sicakligi 250 °C olan Etiiv kullanilmigtir.

Yapilan boyamalarin renk siddetlerini 6lgmek ve karsilagtirmak i¢in Datacolor SF600

Spektrofotometre cihazi kullanilmistir.
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Sekil 3.1: Numune tip levent sarma makinesi

Sekil 3.2: 1 kg Universal boyama aparatt.

Tez calismasindaki test ve denemeler Tiirk Tekstil Vakfi Mesleki ve Teknik Egitim

Merkezinde Terbiye Boliimii laboratuvarlarinda gergeklestirilmistir.
Boyama i¢in hazirlanan kumasin sarim yapisi incelenmis ve boyamaya etki eden sarim

yapisi, sarim tiipii ve boyama Ozellikleri hakkinda bilgileri verilerek olusabilecek riskler

anlatilmastir.
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Sarim yogunlugunun boyamaya etki eden faktorlerinin degerlendirmesi deneysel olarak

yapilmis ve degerlendirmeleri agagidaki basliklar altinda verilmistir.

3.3 Boyama Uygulamalanr

3.3.1 Poliamid Boyama Uygulamalar:

Poliamid boyama uygulamasinda, 1:2 Metal kompleks boyarmaddeleri Lenaset Yellow 2R,

Lenaset Red 2B, Lenaset Black B, Tablo 3.1’de belirtilen regeteye gore kullanilmistir.

Tablo 3.1: Boyarmadde ve Kimyasal oranlar1

Boyarmadde ve Kimyasal Miktar
Lenaset Yellow 2R % 0,3
Lenaset Red 2B % 0,4
Lenaset Black B % 2
Sodyum Siilfat %5
Sodyum Asetat % 1
Egalizator %1
pH 4,55

Boyama regetesi Sekil 3.3’de sekilde verildigi gibi uygulanmistir

o
98 C

Egalizator
Asit
Bm

Diger kim 60°C

25° ¢

Sekil 3.3: Poliamid boyama iglemi i¢in sicaklik-siire diyagrami
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Uygulamada kullanilan makine ve laboratuvar cihazlari, kumas miktarlari, flotte orani ve

uygulama sekilleri, Tablo 3.2°de verilmistir.

Tablo 3.2: Uygulamada kullanilan makine, cihazlar ve uygulama yontemleri

Makine ve Laboratuvar Cihazi Miktar Flotte Uygulama
Oram
Levent Boyama Makinesi 300 kg Tam  |Boyama+yikama
1 kg Universal boyama aparati 1kg Tam  |Boyama+yilkama
IR (Infrared ) 250 ml tiip laboratuar cihaz1 5 ¢ 1/30 | Boyama+ Elde yikama

3.3.2 Pamuk Boyama Uygulamalar:

Pamuklu boyama uygulamasinda, reaktif boyarmaddeleri Sunfix Supra Yellow S3R %150,

Sunfix SupraRed S3B %150, Sunfix Supra Navy Blue SB, Tablo 3.3’de belirtilen regeteye

gore kullanilmistir.

Tablo 3.3: Boyarmadde ve kimyasal oranlari

Boyarmadde ve Kimyasal Miktar
Sunfix Supra Yellow S3R %150 % 0,6
Sunfix Supra Red S3B %150 % 0,65
Sunfix Supra Navy Blue SB % 3,8
Islatici 19/
Tuz 70 g/l
Soda 20 g/l

Boyama regetesi Sekil 3.4°de gosterildigi gibi uygulanmustir.

Kumas
Bovarmadde
Tuz

Islatic Soda

l' it}dklit}dk

30°c

45 dk

45 dk

95°C \

Bogaltma

Sekil 3.4:Pamuk boyama islemi i¢in sicaklik-siire diyagrami
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Uygulamada kullanilan makine ve laboratuvar cihazlari, kumas miktarlari, flotte oran1 ve

uygulama sekilleri, Tablo 3.4’de verilmistir.

Tablo 3.4: Uygulamada kullanilan makine, cihazlar ve uygulama yontemleri

Makine ve Laboratuar Cihazi Miktar Flotte |Uygulama
Oram
Levent Boyama Makinesi 300 kg Tam  |Boyama+yikama
1 kg boyama aparati 1kg Tam  |Boyama+yilkama
IR (Infrared ) 250 ml tiip laboratuar cihaz1 5 ¢ 1/30 | Boyama+ Elde yikama

3.4 Yikama Uygulamalar

Isletmede boyanan kumasa gore yapilan yikama uygulamalari ile numune tip levent boyama

ve laboratuvarda yapilan yikama uygulamalar1 ayni sartlar altinda gergeklestirilmistir.

Yapilan bu ¢aligmada yikama uygulamalar1 Tablo 3.5’ de belirtildigi gibi yapilmistir.

Tablo 3.5: Yikama kosullari

Siire |Levend BoyamalLaboratuar Tip 1 kg[IR (Infrared ) 250 ml tiip
(dk) |Makinesi Boyama Makinesi laboratuvar cihaz

10 Tasarli yikama Tasarl yikama Yikama

10 Notralizasyon Notralizasyon Notralizasyon

15 19/l Sabun 19/l Sabun 19/l Sabun

95°C 95°C 95°C

15 95°C 95°C 95°C

15 80° C 80° C 80° C

15 60° C 60° C 60° C
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3.5 Renk Ol¢iimii

Bu galismada renk Ol¢iimii i¢in spektrofotometrik renk olgtimii tercih edilmistir. Renk
Ol¢timleri i¢in Datacolor marka, SF600 model bir spektrofotometre kullanilmistir.
Laboratuvar denemeleri bitirildikten sonra tiim numunelerin CIELab degerleri
spektrofotometrede RealColor 1.3® yazilimi vasitasiyla dlglilmiistiir. Boyama ve yikama
islemleri uygulanmis kumaslarin renk 6l¢iimleri CIELab sistemine gore 10°’lik standart
gozlemci kullanilarak D 65 ve TL84 1siklar altinda yapilmis ve L*, a*, b*, C*, h degerleri
kaydedilmistir. Renk ol¢limlerinin degerlendirilmesi isleminde, ilk 6nce Jet boyama
makinesinde boyanarak yikamalar1 yapilan kumas Ram makinesinde kurutularak standart
olarak kabul edilmistir. Diger yikama g¢aligmalarin renk karsilagtirilmasi standart kabul
edilen kumasa gore yapilmistir. AL*(Aciklik-koyuluk farki), Aa*(Kirmizilik-Yesillik farki),
Ab*(Sarilik-Mavilik farki), AC*(Doygunluk farki), AH* (Agisal renk farki), degerleri

numunelerin standart numuneye gore farklar1 alinarak hesaplanmistir.

Renk farki degerleri, renk kalitesinin kantitatif degerlendirilmesi i¢in kullanilan tek
yontemdir. Tekstil sektoriinde renk farki degerleri i¢in bazi tolerans degerleri vardir. Bu
degerler i¢cin herhangi bir uluslararas: standart yoktur. Bu degerler tireticinin kalite politikasi
olup, miisteri ile Uretici arasindaki anlagsmalar ile belirlenir. Calismada degerlendirme
yapmak i¢in standartlar tarafimizdan belirlenmistir. Bu limit degerler belirlenirken yikama
islemlerinin laboratuvar sartlarinda yapildig1 ve limitlerin daha titiz belirlenmesi gerektigi
g6z onilinde bulundurulmustur.

Degerlendirmede renk farki i¢in limit degerleri asagidaki gibi kabul edilmistir.

AE* (Toplam renk farki) CIELab sisteminde insan géziiniin algilayabilecegi en az deger
olan 1 verilmistir.

AE* (Toplam renk farki) : 1,0

AL* (Aciklik-koyuluk farki) : 0,5

Aa* (Kirmizilik-Yesillik farki) : 0,3

Ab* (Sarilik-Mavilik farki) : 0,3

AC* (Doygunluk farki) : 0,3

AH* (Agisal renk farki) : 0,3
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BOLUM 4

BULGULAR VE TARTISMA

Numune Tip Kumas Sarim Makinesinin Tasarimi ve Uretimi

Belirttigimiz gibi, leventte boyama sirasinda kumaglarda bir takim renk hatalar1 ve renk
diizglinsiizligli meydana gelmektedir. Bunun nedenlerinden biri kumas levendinde sarim
sikliginin farkli olmasidir. Zira leventte kumasin sarim sikliginin az olan yerlerinde boya
alimi yliksek olan yerlerdekine gore daha fazla olmaktadir. Bu nedenle de boyama kalitesi
ve dolayisiyla iiretilen kumagin kalitesi de diigsiik olmaktadir. Bunu en aza indirmek ii¢lin
numune boyama aparatinda isletme kosullarma yakin bir boyama yapip rengin

tutmuslugundan emin olduktan sonra liretim uygulamalarina gegmek gerekmektedir.

Buna gore de leventte kumasin sarim sikliginin boyamaya etkisini laboratuvar ortaminda
incelemek ve beklenen sonuclara daha ¢abuk ve kolay ulagsmak i¢in numune tip kumas sarma
makinesinin kullanilmasi olduk¢a 6nemlidir. Bunu dikkate alarak leventte sarim siklig
ayarlana bilen laboratuvar tip levent sarma makinesi tasarlanmis ve onun numunesi
tiretilmistir. Makinede, genisligi 50 cm, flansinin (yan kapaklarin) ¢ap1 23 cm ve gévdesinin

¢ap1 6,5 cm olan delikli levende kumasg sarilmaktadir.

Numune tip kumas sarma makinesi govde, kumas girig, yon verici, tansiyon ve sarma

hareket iletim mekanizmalarindan olugsmaktadir. Makinenin ebatlar1 173x130x116 cm dir.

Makinenin teknik ¢izimi Sekil 4.1°de ii¢ boyutlu resmi ise sekil 4.2°de, verilmistir.
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3300 ___J

130

Sekil 4.2: Numune tip kumas sarim makinesinin ii¢ boyutlu gériiniimii
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4.1 Numune Tip Kumas Sarim Makinesinin Kisimlari

4.1.1 Kumas Giris Kism

Sekil 4.3’te renkli olarak gosterilen kumas giris kismi, yon verici boliimiinden 6nce kumagin
makineye diizgiin bir sekilde verilmesini saglar. iki silindir arasindan baski altinda gegen
kumas diizelerek bir sonraki kisma ulasir. Kumasin iki silindir arasina verilirken avare(bos)
silindirden salinan kumas diizgiin verilmis olmalidir. Kumas diizgiin bir sekilde verildiginde
silindirlerin yakinlig1 sebebiyle olusan baski sayesinde yon verici kisma diizgiin olarak

aktarim saglanmaktadir.

KUMAS GIRIS KISMI

Sekil 4.3: Makinenin kumas giris kismi

4.1.2 Yon Verici Kistmi

Giris kismindan gelen kumasin tansiyon kismina diizgiin bir sekilde iletilmesini saglayan
caprazlama silindirler arasindan yol alirken tansiyon kisminda uygun gerginligin saglanmast
icin iki Ust bir alt avare silindirden olusur. Ayrica silindirlerin bagl bulundugu yan kisimlar
genis plakalardan olustugu icin kumasin izledigi yoldan ¢ikmasi miimkiin degildir. Bu
sayede kumasin ilerlemesi esnasinda saga sola kaymalar olmamaktadir. Yon verici kismi

Sekil 4.4°te renkli olarak belirtilmistir.

46



KUMAS YON VERICI KISIM

| I.\
1
| |
[ |

Sekil 4.4: Makinenin yon verici kismi

4.1.3 Tansiyon Kismi

Sekil 4.5°de renkli olarak verilen tansiyon kismi serbest hareket edebilen biri biiyiik biri
kiiclik ¢apli olmak iizere iki avare silindirden olugur. Kumas sarim esnasinda gerginligini
tansiyon kisminda bulunan biiytik silindirin agirhigiyla ayarlamaktadir. Gerginligin fazla
oldugu durumda tansiyon silindiri kumasi yukar1 kaldirir. Eger kumas gevsek gelirse
tansiyon kismindaki biiyiik silindir agirlik yaparken sarimi dengelemeye calisir. Tansiyon
kisminin tutturuldugu yan plakalar sayesinde kumas yon degistirmez, saga sola kayma

yapmaz.

TANSIYON KISMI l’

Sekil 4.5: Makinenin tansiyon kismi1

47



4.1.4 Kumas Sarim Kism

Kumas sarim kismi levendin yerlestirildigi bdlge olup yon verici silindirden, tutucu yan
kollardan, levendi dondiiriicii tertibattan olusur. Bu bdlge kumasin sabit hizla sarilmasin
saglayan kisimdir. Makinenin tansiyon ayarlama tertibati ve sabit sarim hiz1 sayesinde
levende sarilan kumasin sarim siklig1 sabit ve gereken boyutta tutulmasi saglanir. Kumasin
sabit hizla sarilmasini saglamak i¢in diisiik devirli 200 rpm’li 12 voltluk tek bir DC motorla

calistirilmaktadir.

Yapilacak her iki deney numunesinde esit sartlarin yakalanmasi i¢in iki deney numunesi de

ayn1 hizda sarilir. Makinenin kumas sarim kism1 Sekil 4.6’da renkli olarak belirtilmistir.

KUMAS SARIM KISMI

Ilhﬁ_ni

Sekil 4.6: Makinenin Kumas Sarim Kismi1

Makinede kullanilan tasarlanan delikli levendin genisligi 50 cm, flansinin (yan kapaklarin)
cap1 23 cm ve govdesinin ¢ap1 6,5 cm olup 1 kg dan dan fazla kumas igere bilir. Bu levendin

semas1 Sekil 4.7 de gdsterilmistir.
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Sekil 4.7: Numune tip delikli levent
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Teknik ¢izimlerin ardindan, makinenin pargalari hazirlanarak montaji1 yapilmis ve denemeler
gerceklestirilmistir. Makinenin denemeleri neticesinde, boyanacak kumasin levende sarilma
islemi yeterli ve esit gerilimle gergeklestigi tespit edilmistir. Dolayisiyla sarim sikliginin
leventte esit bicimde dagilimi saglanmaktadir. Bdylece, kumas boyamanin kalitesinin

iyilesmesi saglanmaktadir.

4.2 Tip Levent Sarim Makinesinde Leventlerin Boyamada Incelenmesi

Tasarladigimiz laboratuvar tip levent sarim makinesinin kumas boyamaya etkisini
degerlendirmek maksadiyla Tiirk Tekstil Vakfi Mesleki ve Teknik Egitim Merkezinde
boyama uygulamalar1 gerceklestirilmistir. Bu uygulamada isletmelerde kullanilan mevcut
levent boyama ve yeni laboratuvar tip levent sarim makinelerinde elde edilmis leventlerde
yikama, kurutma ve boyama iglemleri yapilmistir. Bundan sonra Datacolor SF600
Spektrofotometre cihazinda renk Ol¢iimii deneyleri yapilmistir. Elde edilen renk degerleri
mevcut ve yeni makinelerden alinmis numuneleri i¢in karsilastirilarak degerlendirilmistir.
Bu sirada isletme levent makinesinde hazirlanan kumaslardan alinan numunelerin renk
degerleri standart olarak esas (baz) gotiiriilmiistiir. Boyama ve renk 6l¢iimii denemeleri 5
defa tekrarlanmistir. Boyama ve renk dl¢limii testleri poliamid ve pamuk kumas numuneleri

icin yapilmistir.

4.2.1 Poliamid Kumas Numunelerinin Boyamada Karsilastirilmali incelenmesi

Bu deneme i¢in 6rme poliamid kumas kullanilmistir. Boyama yapmak i¢in Lenaset Yellow
2R, Lenaset Red 2B, Lenaset Black B 1:2 metal kompleks boyarmaddeleri kabul edilmistir.
Boyama islemi Tablo 5’de verilen regeteyle levent boyama makinesinde hayata gegirilmistir.
Ram makinesinde yapilan kurutma isleminden sonra numuneler alinarak spektrofotometrede

renk Slciimii yapilmigtir. Olgiimden elde edilen veriler Tablo 4.1°de gosterilmektedir.
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Tablo 4.1: Poliamid kumas i¢in karsilastiritlmali CIELab Renk Farki Degerleri

Boyama Yontemi |[Uygulamallsik Tiirii |AL* |Aa* |Ab* |AC* |Ah* AE*
Mevcut leventte D65 -0,61 |0,19 0,17 0,01 0,25 10,70
Numune leventte Wt TL84 -0,61 [0,11 0,12 0,12 0,11 10,63
Mevcut leventte D65 0,61 |0,05 0,02 |-0,04 |0,03 10,65
Numune leventte Ve TL84 0,62 0,05 -0,05 0,05 0,05 |0,59
Mevcut leventte D65 1,31 1|0,00 0,22 0,17 (0,13 |1,37
Numune leventte W TL84 1,32 (0,13 0,22 |-0,03 (0,26 |1,21
Mevcut leventte D65 0,80 0,03 0,02 0,03 [-0,01 (0,79
Numune leventte . TL84 0,81 10,00 0,02 }-0,02 (0,00 |0,70
Mevcut leventte D65 1,11 0,11 0,19 [-0,08 (0,21 |1,14
Numune leventte oo TL84 1,13 0,13 0,17 0,17 (0,21 1,00

Tablo 4.1°den goriildiigii gibi isletmede kullanilan leventte boyanmis numunelerde AE renk
farki degerleri numune tip leventten alinan numunelerdeki digerlerden diisiiktiir.
Kumarlarda renk farkliligini ifade eden toplam renk farkliligi AE tiim uygulamalarda kabul
edilen tolerans degeri isletmelerde de oldugu gibi 1 kabul edilmistir. Sadece bazi1 6zel

uygulamalar i¢in bu deger 0,50 nin altinda istenmektedir.

Tablo 4.2: Poliamid kumas i¢in DE renk farkinin ortalama degerleri

Renk farki degerleri, AE
Uygulama Mevcut leventte |Numune leventte
Ul 0,70 0,63
U2 0,65 0,56
U3 1,37 1,21
U4 0,79 0,70
uUsS 1,14 1,01
Ortalama AE 0,93 0,822
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Renk farki degeri AE U1, U2 ve U3 uygulamalarinda 1’in altinda (<1) goriilmiistiir. Soyle
ki, en yiiksek renk farki degeri mevcut leventte 1,37 ve numune leventte 1,21 olmak U3
uygulamasinda bulunmaktadir. En diisiik (istenen) renk farki degeri ise 0,65 ve 0,56 olmak
tizere U2 uygulamasindadir. Kumasin renk kalitesini belirleyen AE renk farkinin ortalama

degerleri Tablo 4.2°de verilmektedir.

Tablo 4.2’den de goriildiigii gibi tiim uygulamalarda isletmelerde kullanilan mevcut levent
boyama makinelerinde boyanmis kumas numunelerinde AE renk farkinin yeni laboratuvar
tipi levent sarim makinelerindekinden yiiksek bulunmustur. S6yle ki, mevcut leventlerde AE
renk farkinin ortalama degeri 0,93 iken tez ¢alismasi kapsaminda tasarlanan yeni makinede
tiretilmis leventlerde 0,822 olmustur. Sonug olarak laboratuvar tip levent sarma makinesinin
kullanilmasi sayesinde 1:2 metal kompleks boyarmaddelerle boyanmis poliamid kumaslarin
renk farki degerleri %11,62 kadar azalmistir. Yani yeni levent makinesinin kullanimi

kumasin boyama kalitesinin %11,62 kadar iyilesmesini saglamaktadir.

4.2.2 Reaktif Boyarmaddeler ile Boyanmis Pamuk Kumaslarin incelenmesi

Reaktif boyarmadde ile boyanmis pamuk numuneler normal yikama islemi sonrasi isletme
levent boyama makinesinde boyanarak yikamalari yapilan kumas Ram makinesinde
kurutularak standart olarak kabul edilmistir. Oncelikle leventte boyanan kumas ve numune
tip levent sarma makinesinde sarilarak boyanan kumaslarin etiivde kurutulmus numuneleri
karsilastirilmistir. Laboratuvarda IR (Infrared ) 250 ml tiip laboratuvar cihazinda yapilan
caligmalarin renk karsilastirilmasi da isletme levent boyama makinesinde boyanmis standart
kabul edilerek yapilmistir. Pamuklu boyamada hesaplatilan renk fark degerleri Tablo 4.3’de

verilmistir.
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Tablo 4.3: Pamuk kumas numuneleri igin karsilastirilmali CIELab Renk Farki Degerleri

Uygulama L . . . R . .

Boyama Yontemi I§lk Tiiri AL Aa Ab AC Ah AE

Mevcut boyama D65  |-0,03 | -0,10 | 0,00 | 0,01 |-0,10 | 0,12
u1

Numune boyama TL84 |-001|-002| 0,06 | 0,06 | 0,01 | 0,05

Mevcut boyama D65 | 0,05 | 027 | 0,12 | 0,16 |-0,25 | 0,32
U2

Numune boyama TL84 | 002 | -024 | -018 | 021 |-021 | 0,27

Mevcut boyama D65 | -0,07 | 0,17 | 0,32 | 034 |-0,12 | 0,29

Numune boyama U3 TL84 |-0,12 | -0,09 | 046 | 0,47 |-0,03 | 0,33

Mevcut boyama D65 | -0,37 | -0,36 | -0,04 | 0,09 |-0,35 | 0,50
U4

Numune boyama TL84 | 0,31 | -024 | 013 | 0,16 | 0,22 | 036

Mevcut boyama D65 | -0,64 | 0,04 | 043 | 042 | 0,10 | 0,59
Us

Numune boyama TL84 | 0,60 | -0,03 | 0,47 | 0,46 | 0,09 | 0,58

Tablo 4.3°de goriildiigii gibi isletme tipi leventte boyama ile numune tip levent sarma
makinesinde sarilip boyanan 4 deneme ¢alismasinin AE degerlerine bakildiginda 4 deneme
caligmasindan 3’tinde 0.50’nin altinda, 1 deneme ¢alismasi ise 0.50°nin biraz lizerinde sonug
vermigstir. Toplam renk farkliligi (AE*) tiim uygulamalarda kabul edilen tolerans degerinin
1 kabul edilirse tiim uygulamalar da tolerans degerinin altinda kabul gérmiistiir.
Denemelerde sarim sikligi gorsel olarak incelendiginde kumas ozellikleri sarim sikligini
etkiledigi ve bu nedenle poliamid ve pamuk numuneler arasinda boyama degisikligi olustugu
gOriilmiistiir. Yapilan sarma makinesinin 6n kismi sarma kismi ile senkron calisan salma

silindiri konuldugunda bu problem de asilabilir goriilmektedir.
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Tablo 4.4: Pamuk kumas i¢in DE renk farkinin ortalama degerleri
Renk farki degerleri, AE

Uygulama Pamuklu kumas igin
Mevcut leventte |Numune leventte
Ul 0,12 0,05
U2 0,32 0,27
U3 0,29 0,33
U4 0,50 0,36
U5 0,59 0,51
Ortalama AE 0,364 0,304

Tablo 4.3 verilerine gore biitiin uygulamalardaki AE renk farkinin ortalama degerleri
hesaplanmis ve Tablo 4.4’de sunulmustur. Bu tablodan goriindiigii gibi, tiim uygulamalarda
renk farki degerleri 1’den diistiktiir. Bu uygulamada 0,59 ve 0,51 boyutlariyla en yiliksek
renk degeri U5 uygulamasinda, en diisiik degerleri ise U1 uygulamasinda goriilmektedir. Bu
testte de mevcut leventte boyama sirasinda elde edilen AE renk farki degerleri numune tip
leventteki renk farki degerlerinden yiiksek bulunmaktadir. Tablo 10°dan goriildiigii iizere
ortalama AE renk farki degeri yeni numune tip levent sarim makinesinde 0,304 iken mevcut

makinede 0,364 kadardir. Yeni makinede renk degeri %17 kadar diisiik goriilmektedir.

Tablo 4.5’de Bakay Tekstil ve Yalgin Tekstil de yapilan aragtirmalarda levent boyama
sirasinda olusabilecek hatalar Orneklendirilmis olup hata nedenlerinin bazisi arasinda
deneme c¢alismalarinda oldugu gibi sarimdan kaynaklanmaktadir. Bu nedenle tez

caligmasinda yapilan numune tip levent sarma makinesi gelistirilerek sorun ortadan

kaldirilabilir
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Tablo 4.5: Levent boyama sirasinda olusan hata 6rnekleri

Hata cesidi Olasi1 hata sebebi

Hatanin giderilmesi

Acik renk lekeler Sarimda hava kabarciklari

Sarimin havasimi daha iyi
almak, yardimci maddeler

kullanmak

Diizgiin olmayan boyama Gevsek  sarim,  kumas
kaymasi, kanal olusumu,

fazla kumasg sarimi

Sarim  esnasinda  dogru
kumas gerilimini saglamak,
dogru kumas miktarina

dikkat etmek

Agik renk kenarlar Perforasyon diizgiin | Kapatma mansetlerini dogru
kapatilmamis ayarlamak
Boya lekeleri Boyarmadde iyi ¢6ziilmemis | Cozdiirme talimatlarina

dikkat etmek, elek

kullanmak

4.2.3 Isletme ve Laboratuvar Yikama Uygulamalarimin incelenmesi

Makalede belirtilen deneysel ¢alismada 10 kg’lik jet boyama makinesine kullanilmigken

ayni boyama uygulamalar1 ayn1 yikama uygulamalari kullanilarak numune tip levent sarma

makinesinde sarilmis ve 1 kg’lik numune boyama aparatinda boyamalar1 yapilmistir.

Laboratuvar ortaminda boyama islemi i¢in yagli-sulu 1sitma sistemine sahip 500 ml’lik

biiytik tiipli ve 150 ml’lik kiigiik tiiplii ATAC marka iki farkli laboratuvar tipi boyama

cihazlari (Sekil 4.8a,b) kullanilmistir. Ayrica IR (Infrared) 1sitma sistemli 250 m1’lik tiiplerle

calisilan ATAC marka laboratuvar tipi boyama cihazinda uygulamalar gerceklestirilmistir.

Elde yikama uygulamalari i¢in 500 ml'lik metal beherler secilmistir. Kurutmalar i¢in, ATAC

firmasinin maksimum sicakligi 250 °C olan etiivii kullanilmistir. Yapilan boyamalarin renk

siddetlerini karsilastirmak i¢in Datacolor SF600 Spektrofotometre kullanilmistir.

54




a) b)

Sekil 4.8: Yagli-sulu 1sitma sistemine sahip laboratuvar tipi boyama cihazlar a)
150 mI’lik kiigiik tiiplii b) 500 ml’lik biiyiik tliplii

Sekil 4.9: IR 1sitma sistemli laboratuvar tipi boyama cihazi

Uygulamada kullanilan makine ve laboratuvar cihazlari, kumas miktarlari, flotte orani ve

uygulama sekilleri, Tablo 4.6°da verilmistir.
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Tablo 4.6: Uygulamada kullanilan makine, cihazlar ve uygulama yontemleri

Makine ve Laboratuar Cihazi Miktar | Flotte Uygulama
Oram

1 kg Universal boyama aparati. 1 kg 1/30 | Boyama+tyikama
Yagli-Sulu 500 ml tiip laboratuar cihazi 5¢ 1/30 | Boyama-+yikama
Yagli-Sulu 500 ml tiip laboratuar cihaz1 5¢ 1/30 | Boyama+ Elde yikama
Yagli-Sulu 150 ml tiip laboratuar cihazi 39 1/30 | Boyama+yikama
Yagli-Sulu 150 ml tiip laboratuar cihaz1 39 1/30 | Boyama+ Elde yikama
IR (Infrared ) 250 ml tiip laboratuar 50 1/30 | Boyama+tyikama
cihazi
IR (Infrared ) 250 ml tiip laboratuar 50 1/30 | Boyama+ Elde yikama
cihaz1

Yikama Uygulamalari; numune tip levent sarma makinesinde sarilarak 1 kg Universal

boyama aparatinda boyanan kumasa yapilan yikama uygulamalari ile laboratuvarda yapilan

yikama uygulamalar1 ayni1 sartlar altinda gerceklestirilmistir.

Yapilan bu galismada yikama uygulamalar1 Tablo 4.7” de belirtildigi gibi yapilmistir.

Tablo 4.7: Yikama kosullari

Siire 1kg Elde Yikama | Yagh-Sulu 500 | Yagh-Sulul50 | IR (Infrared
(dk) | Universal ml tiip ml tiip ) 250 ml tiip
boyama laboratuar laboratuar laboratuvar
makinesi cihaza cihaza cihaza
10 | Tasarh Tasarli yikama | Yikama Yikama Yikama
yikama
10 | Notralizasyon | Notralizasyon | Notralizasyon Notralizasyon Notralizasyon
15 | 1g/l Sabun 19/l Sabun 19/l Sabun 19/l Sabun 19/l Sabun
95°C 95°C 95°C 95°C 95°C
15 | 95°C 95°C 95°C 95°C 95°C
15 | 80°C 80° C 80° C 80° C 80° C
15 | 60°C 60° C 60° C 60° C 60° C
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Tablo 4.8: Farkli boyama ve yikama islemleri sonrasi CIELab Renk Fark Degerleri

Uygulama | Isik
Yikama Yontemi AL* | Aa* | Ab* | AC* Ah* | AE*
Tiirt
1 kg Universal Ul D65 | -0,05 | -0,15 | 0,00 | 0,03 | -0,12 | 0,15
boyama makinesi TL84 | -0,01 | -0,02 | 0,08 | 0,07 | -0,01 | 0,08
U2 D65 | 0,08 | -0,32 | -0,15 | 0,28 | -0,28 | 0,38
Elde Yikama
TL84 | 0,06 | -0,29 | -0,21 | 0,18 | -0,27 | 0,27
K] b65 | -0,11 | -0,20 | -0,39 | 0,31 | -0,08 | 0,34
Yagh-SuluS00 ml tiip
TL84 | -0,09 | -0,11 | -0,38 | 0,41 | -0,09 | 0,45
U4 D65 | -0,41 | -0,43 | -0,09 | 0,22 | -0,38 | 0,53
Yagh-Sulu 150 ml tiip
TL84 | 0,37 | -0,35 | -0,18 | 0,21 | -0,38 | 0,46
IR (Infrared ) 250 ml U5 D65 | -0,75 | -0,07 | 0,47 | -0,32 | -0,15 | 0,47
tiip TL84 | 0,71 | -0,05 | 0,41 | -0,36 | -0,13 | 0,61

Tablo 4.8’de goriildiigii gibi laboratuvar ortaminda boyanmis ve yikama iglemi yapilmis tiim

numuneler i¢in renk koyulasmistir. AE* degerlerine bakildiginda sadece IR 1sitma sistemli

laboratuvar tipi boyama cthazinda 0.50’nin lizerine ¢ikilmistir. Toplam renk farkliligi (AE*)

tim uygulamalarda kabul edilen tolerans degerinin altinda kalmistir. Yagli-sulu ve IR

sistemli cihazlarda koyulasma belirlenen limitlerin istiindedir. 1 kg Univrsal boyama

makinesinde boyanan kumasin etiivde kurutulmasi numunenin renk degerlerini ¢ok az

oranda degistirmistir.
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BOLUM 5

SONUC VE ONERILER

Calismada 10 kg’lik jet boyama makinesinde boyanmis kumaslar farkli laboratuvar tipi
boyama cihazlarinda boyama ve yikama islemi goérmiis kumaslarin CIELab degerleri
karsilastinlmistir. Oncelikle jette islem goren kumaslarda ram ve etiivde kurutulan
numuneleri arasinda 6nemli bir renk farkliligi goriilmemistir. Elde yikama uygulandig
numunelerde belirlenen tolerans degerlerinin agilmadigi rengin az bir miktar agildig:
goriilmustiir. Yagli-sulu ve IR 1sitma sistemiyle ¢alisan cihazlarda rengin koyulastigi ve
yesile gittigi gorlilmiistiir. IR sistemli cihazlarda genellikle belirlenen tolerans sinirlarinin
iistiinde degerlere ulasilmistir. Yagli-sulu sistemli cihazlarda genellikle renk degerlerinin

standart degerlere gore kabul limitleri igerisinde sapma gosterdigi hesaplanmistir.

Renk farki degeri AE birinci, ikinci ve tiglincii uygulamalarda 1 in altinda goriilmiistiir. Soyle
ki, en yliksek renk farki degeri mevcut leventte 1,37 ve numune leventte 1,21 olarak U3
uygulamasinda bulunmaktadir. En diisiik (istenen) renk farki degeri ise 0,65 ve 0,56 olarak
U2 uygulamasindadir. Kumasin renk kalitesini belirleyen AE renk farkinin ortalama

degerleri Tablo 8’de verilmektedir.

Yapilan tiim uygulamalarda, isletmelerde kullanilan mevcut levent boyama makinelerinde
boyanmis kumas numunelerinde AE renk farkinin yeni laboratuvar tipi levent sarim
makinelerindekinden yiiksek bulunmaktadir. $6yle ki, mevcut leventlerde AE renk farkinin
ortalama degeri 0,93 iken tez kapsaminda tasarlanan yeni makinede lretilmis leventlerde
renk farki degeri AE 0,822 olmustur. Baska bir deyisle laboratuvar tip levent sarma
makinesinin kullanilmas1 sayesinde 1:2 metal kompleks boyarmaddelerle boyanmis
poliamid kumaslarin renk farki degerleri %11,62 kadar azalmistir. Yeni levent makinesinin

kullanim1 kumasin boyama kalitesinin %11,62 kadar iyilesmesini saglamaktadir.

Pamuklu kumasin reaktif boyar maddelerle leventte boyama c¢alismasindaki tiim
uygulamalarda renk farki degerleri 1 den diistiktiir. Bu uygulamada 0,59 ve 0,51 boyutlariyla
en yiiksek renk degeri U5 uygulamasinda, en diisiik degerleri ise Ul uygulamasinda

goriilmektedir. Bu testte de mevcut leventte boyama sirasinda elde edilen AE renk farki
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degerleri numune tip leventteki renk farki degerlerinden yiiksek bulunmaktadir. Ortalama
AE renk farki degeri yeni numune tip levent sarim makinesinde 0,304 iken mevcut makinede

0,364 kadardir. Yeni makinede renk degeri % 16,48 kadar diisiik goriilmektedir.

Ayrica poliamid kumaslarin kompleks ve pamuklu kumaslarin reaktif boyarmaddelerle
leventte boyama testinden renk farki degerlerinin 6nemli derecede birbirinden farkli oldugu
goriilmektedir. Bu kumaslarin AE renk farki degerleri mevcut ve yeni leventlerde uygun
olarak birbirinden 2,52 ve 2,7 defa yiiksek goriilmiistiir. Bu da yeni tip levent sarim

makinesinin kullanilmasimin he kadar pozitif oldugunu gostermektedir.
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