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: Do¢.Dr. Orhan BUYUKALACA

Bu ¢alismada, genel anlamda tekstil terbiyesi ile kullanilan yontem ve
makineler hakkinda bilgiler verilmis, bobin halinde iplik terbiyesinin avantaj ve
dezavantajlart belirtilmig ve bobin boyama Oncesinde yapilmasi gereken islem
kademeleri ayrintili olarak anlatilmigstir. Tekstil terbiyesinde kullanlan biitiin bobin
boyama makineleri hakkinda bilgiler verilerek, gelismeler tizerinde durulmus,
makinelerin ¢alisma prensipleri anlatilmis ve makineleri olusturan biitiin eleman ve
mekanizmalar ayri ayr1 incelenmistir. Yikksek Lisans Tez ¢alismasinda, isletmelerden
temin edilen bobinler dahilinde bobin boyamaciliginda boyamay:1 etkileyebilecek
parametreler igerisinden; bobin yogunlugu, iplik numarasi, pompa devri, sirkiilasyon
stiresi ve gradient degeri secilmis ve % 100 pamuklu, farkli iplik numaralarinda ve
yogunluklardaki bobinlerin, reaktif boyarmaddelerle sabit renk ylizdesinde
laboratuvar ortaminda boyama islemleri yapilmistir. Segilen parametrelere gore
yapilan deneylerle, boyanmis bobinlerin ig-orta ve dis bolgelerinden alinan
numunelerin renk agisindan degerlendirmeleri sonucunda, segilen parametrelerin
boyamalara ne derecede ve nasil etki ettikleri aragtirilmug, renk diizglinliigii agisindan
optimum boyamalarin hangi deneyler sonucu ortaya ¢iktifi gozlenmistir. Yapilan
boyama deneyleri sonucunda elde edilen bulgulardan secilmis olanlar asagida
verilmistir:

Iplik numaras: ve bobin yogunlugundaki artisin, renk diizginliiglini artirdi
tespit edilmistir. Ayrica, boyamalarda uygulanacak sirkiilasyon stireleri, pompa
devirleri ve gradient (sicaklik yiikselmesi) degerlerinin ozellikle bobin yogunluklar
ve iplik numaralarina gore belirlenmesi gerektigi vurgulanmis, optimum bir boyama
icin, segilmis parametrelerin aldig: degerler sayisal olarak ifade edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Bobin Boyama, Bobin Boyama Makineleri, Bobin Yogunlugu,
Iplik Numarasi, Sirkiilasyon Siiresi, Pompa Devri, Gradient Degeri
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ABSTRACT
Msc THESIS

BOBBIN DYEING IN TEXTILE FINISHING, PROBLEMS IN
PRACTICE AND SUGGESTIONS FOR SOLUTIONS

Halil 0ZDEMIR

DEPARTMENT OF TEXTILE ENGINEERING
INSTITUTE OF NATUREL AND APPLIED SCIENCE
UNIVERSITY OF CUKUROVA

Supervisor : Prof. Dr. R. Tugrul OGULATA
Year: 2002, Page: 278
Jury : Prof. Dr. R. Tugrul OGULATA
: Assoc. Prof. Dr. Osman BABAARSLAN
: Assoc. Prof. Dr. Orhan BUYUKALACA

In this study, the information was given about general textile finishing, the
methods and machinery. Advantages and disadvantages of bobbin finishing and the
pre-processes for bobbin dyeing were explained in detail. Regarding to bobbin
dyeing machines, their working principles and the mechanisms were also examined.

Bobbin samples (%100 cotton) having different bobbin density and yarn
count selected from a yarn producers of Adana, were dyed with reactive dye.
Here, the yarn count, bobbin density, pump rotation circulation time, and value of
gradient are the parameters. Yarn samples to be tested were taken from the internal,
centre and external parts of dyed bobbins. These different parts were compared with
respect to  colour uniformity. Accordingly, the effect of the parameters on dyeing
and optimum results for dyeing tests were evaluated. Some of the important

results are as follows;

The increase in yarn count and bobbin density causes to increase in colour
uniformity. Circulation time, pump rotation and value of gradient for dyeing tests
should be chosen depending on the bobbin density and yarn count. In addition, the
parameter values for optimum dyeing tests were also given

Key Words: Bobbin Dyeing, Bobbin Dyeing Machinery, Bobbin Density, Yarn
Count, Circulation Time, Pump Rotation, Value of Gradient
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TESEKKUR

, Lisans ve Yiiksek Lisans egitimim siiresince degerli yardimlarim
esirgemeyen, bilgi ve birikimleriyle tez ¢aligmamu bagstan sona kadar y6nlendiren ve
sekillenmesinde biiyik emek sarfeden ¢ok degerli danigman hocam Boliim
Bagkanumiz Prof. Dr. R. Tugrul OGULATA’ya cok tesekkiir eder, saygilartm
sunarim.

Ozellikle tez kapsaminda yapilan deneylerde kullamilan numunelerin ve
kimyasal maddelerin temini igin degerli zamanini harcayarak yardimlarini
esirgemeyen hocam Prof. Dr. Erdem KOC’a ¢ok tesekkiir ederim.

Deneysel ¢alismamin temelini teskil eden numuneleri tedarik etme ve isletme
imkanlarindan stirekli faydalanma firsat: sunan BOSSA TIC ve SAN. ISL. T.A.S.’ne
ve Ozellikle Terbiye Miidiirti Iskender CENGIZTEKIN’e, Iplik-Elyaf Boya Sefi
Serkan GOKGONUL’e ve bu departmanin tiim ¢alisanlarina tesekkiir ederim.

Lisans ve Yiiksek Lisans egitimim boyunca yammdan higbir zaman
ayrilmayarak, vefali bir dost oldugunu gosteren mesai arkadasim Ars.Gor. Belkis
ZERVENT e, literatiir arastirmasi ve deneysel calismalar sirasinda bilgilerinden
sirekli faydalandigim hocalannm Ogr. Goér. Fiisun DOBA KADEM ve
Opr. Gor. Mehmet BEBEKLI’ye tesekkiirlerimi bir borg bilirim.

Tez ¢alismamda deney diizenegi olarak kullandigim Laboratuvar tipi bobin
boyama makinesini Béliimiimiize kazandiran ve teknik destek saglayan OZBUCAK
TEKSTIL TIC. SAN. A.S.ne ve Makine Enerji Sefi Riza TAKTAKOGLU’na
tesekkiir ederim.

Ayrica deneyler igin gerekli kimyasallarin temin edildigi AKSANTAS TIC.
SAN. A.S.’ne, FESA TEKSTIL TIC. SAN. A.S.’ne, GEMSAN SAN. ve TIC.
A.S’ne ve EKSOY LTD. STi’ne duyarh davranarak yardimci olduklari igin
tesekkiir ederim.

Hayatim boyunca géstermis olduklari anlayisi, vermis olduklarr maddi ve
manevi destekleri ve bitip tiikkenmek bilmeyen sevgilerini higbir zaman
unutamayacagim, CANIM AILEM’e ve hepsini kardesim gibi sevdigim degerli

arkadaglarima sonsuz tesekkiir ve sevgiler.
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1. GIRIS Halil 0ZDEMIR

1. GIRiS

Tekstil endiistrisinde, 6zellikle ¢ok renkli ve jakarl (desenli) kumaslara olan
talebin artmastyla iplik boyamacilifi son 30 yilda biiylk bir ivme kazanmustir.
Ayrnica boyali ipliklerin kullamim alanlarmm  her gecen giin artmasi, tekstil
mamullerinin kumas, elyaf vb formlarda boyanmasi sonucu belirlenen ve tekstilde
kaliteyi olusturan haslik degerlerinin ipligi boyalt mamullere gore daha diisiik
¢ikmasi iplik boyamaciligini tekstil terbiye islemlerinin vazgecilmez bir bolimii
haline getirmigtir.

Iplikler ise g¢esitli kosullara gore bobin, ¢ile veya c¢ozgii levendi
formundayken boyanabilmektedir. Tekstil terbiye dairelerinde g¢esitli patronlara
sarilmis olan ipliklerin boyanmasi (bobin boyama), {iretim kapasitesinin yiiksek
olusu ve boyama sonrasi yapilacak olan tiretim kademelerine gegislerin daha kolay
olmast nedeniyle diger iplik boyama yoOntemlerine gore daha fazla tercih
edilmektedir. Fakat, bobin boyamaciliginda renk unsurunun énceden saptanmasinin,
kullanilan boyarmaddelerin sonradan yapilacak katlama, biikiim, dokuma ve kuru
bitim iglemlerine gore fabrikasyon hashiklarmn yiiksek olmasinin zorunlulugu
bulunmaktadir. Boyama islemlerinde ortaya cikabilecek hatalarin giderilmesinin
zorlugunun yaninda fazladan bir maliyet getirmesi ve bobinlerin renk agisindan ig-
orta ve dig bolgelerinde homojenligin saglanmasinda bazi problemlerin ortaya
¢ikmasi gibi durumlarla stirekli karsilagilmaktadir. Bobin boyamaciliginda {iretimin
aksatilmamasi, taleplere zamaninda, istenilen sekilde cevap verilebilmesi ve kaliteli
bir boyama yapilabilmesi igin asagida siralanan sartlarin tamamiyla yerine

getirilmesi gerekmektedir,

1- Boyanacak olan ipliklerin bobinlenmesinde sarim diizgtinliigiine g¢ok
dikkat edilmeli, istenilen yogunluklarda sarim gergeklestirilmelidir.

2- Boyama oOncesi yapilacak 6n terbiye islemleri, islem gérecek olan
mamuliin cinsine, kullanilacak olan makinenin 6zelliklerine gore eksiksiz

yapilmali ve bobinler kasar ac¢isindan boyamaya hazir hale getirilmelidir.
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3- Boyama sirasinda mamuliin cinsine gére uygun prosesler se¢ilmeli,
kimyasallar ve boyarmaddelerin kullanimina ¢ok dikkat edilmeli, bobin
boyama makinesinin &zellikleri agisindan boyamaya etki edebilecek
parametreler belirlenip, dogru bir sekilde uygulanmalidr.

4- Boyama sonrast yapilacak &n kurutma ve esas kurutma islemleri,
mamuliin cinsine, uygulanan renk tonuna ve kullanilan kurutma

makinelerinin teknik 6zelliklerine gére uygun bir sekilde yapilmalidir.

Yiiksek Lisans Tez ¢alismasinda yukarida agiklanan sartlardan yola ¢ikarak,
bobin boyamacilifinda boyamay: etkileyebilecek bazi parametreler gdz oOniinde
tutulmus ve % 100 pamuklu, farkli iplik numaralarinda ve yogunluklardaki
bobinlerin, reaktif boyarmaddelerle laboratuvar ortaminda boyanma islemleri
yapumugtir. Bu boyama islemleri esnasinda o6zellikle bobin sarim 6zelliklerinin
(yogunluk ve iplik numarast) ve bobin boyama makinesi ile ilgili pompa devri,
sirkiilasyon siiresi ve gradient degerinin boyama diizglinliigiinii etkileyebilecek
makine parametreleri oldugu diistiniilmtistiir. Segilen parametrelere gére yapilan
deneyler sonucunda, boyanmig bobinlerin ig-orta ve dis bdolgelerinden alinan
numunelerin renk acgisindan degerlendirmeleri sonucunda, segilen parametrelerin
boyamalara ne derecede ve nasil etki ettikleri aragtirtlmig, renk diizglinliigii agisindan
optimum boyamalarin hangi deneyler sonucu ortaya ¢iktig1 gozlenmistir.

Ayrica yapilan ¢aligmann ikinci bsliimiinde, daha 6nce bobin boyamaciligi
konusunda yapilmis caligmalar derlenip, bir 6zet halinde sunulmaktadir. Ugiincii
boliimiinde, genel olarak tekstil terbiyesi, kullanilan yontem ve makineler hakkinda
bilgiler verilmistir. Dérdiincit béliimde, bobin halinde iplik terbiyesinin avantaj ve
dezavantajlar1 belirtilerek, bobin boyama o6ncesinde yapilmast gereken islem
kademeleri ayrintili olarak anlatilmistir. Besinci bolimiin ilk kisminda, tekstil
terbiyesinde kullanilan biitiin bobin boyama makineleri hakkinda bilgiler verilerek,
gelismeler lizerinde durulmus, makinelerin galigma prensipleri anlatilarak ve
makineleri olugturan biitiin eleman ve mekanizmalar ayr ayri incelenmigtir. Besinci
béliimiin ikinci kisminda ise, deneylerin yapildigi Laboratuvar Tipi Bobin Boyama

Makinesi tanitilmis ve ayrintil: olarak bilgiler verilmistir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bobin veya paket halinde ipliklerin boyanmasim diger ¢ile, levent ve 6zel
iplik boyama yontemlerinden prensip ve boyanmis ipliklere duyulan ihtiyag
bakimindan ayirmak miimkiin degildir. Fakat gelisen tekstil teknolojisiyle, tiretimde
kullanilan elyafin genis bir yelpaze olusturmasi, boyama yontemlerindeki gelismeler
ve moda ihtiyaglarina cevap verebilme agisindan iplik boyama genel olarak bobin
(paket), ¢gile ve levent boyama olarak ayrilmaktadir. Bu konularda yapilan galigmalar
1882 yilinda Otto Obermaier tarafindan tekstil sektériine kazandinlan ilk bobin
boyama makinesiyle hiz kazanmigtir. Temelde aymi prensiplere bagh kalarak elyaf
¢esitligine gore boyama proseslerinde ve boyamada optimizasyon i¢in makinenin
temel parcalarinda yapilan degisikliklerin ve yeniliklerin digimnda  bobinlerin
yapisinda ve boyama makinelerinde yapilan yeniliklerin ¢ok fazla olmamasi bobin
boyama lizerinde yapilan aragtirmalarin belirli bir sinirda kalmasina sebep olmustur.
Asagida bobin boyama konusunda yapilan ¢aligmalar 6zet olarak verilmistir.

Park, J. (1981), sentetik ve dogal liflerin hangi formlarda boyanabilecegini
dikkat cekerek, bobin ve ¢ile boyamanin ana prensiplerini ortaya koymus, bobinlerin
boyamaya hazirlanmasini ve bu hazirthk asamasinda kullanilan makineleri
incelemistir. Bobin boyama makineleri ve boyama sonrast kullanilan kurutma
makineleri hakkinda bilgiler vermistir. Bobin boyamada boyarmadde segiminde
dikkat edilecek hususlar1 belirterek, boyama metotlarin1 agiklamigtir. Boyanmig
bobinlerin dokumaya hazir hale gelmesi igin yapilan islemleri uygulama
makineleriyle birlikte belirtmigtir. Son olarak maliyet agisindan bobin boyama
islemini diger boyama yontemleriyle kiyas ederek irdelemistir.

Duckwerth, C. (1983), ilk piyasaya ¢ikan boyama makinesinden itibaren
bobin boyama makinesindeki gelismeleri belirtmis ve bobin boyama makinesinin
temel pargalarmi ayrintill olarak anlatmustir. Boyamada kullamlabilecek bobin
tiplerini 6zellikleri ile birlikte belirtmis ve bobinlerde gegirgenliin hangi faktorlere
gore degistigini belirlemistir. Flotte oranmmn diistiriilebilmesi i¢in yapilacak olan

calismalardan bahsetmis ve bu galigmalarin {iretici agisindan maliyetler gz &niine
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alindiginda ne kadar 6nemli oldugunu vurgulamigtir. Ayrica silindirik, konik, kek,
muf ve roket bobinleri 6zellikleri ile birlikte agiklamustir.

Trotman, E.R. (1984), bobin ve ¢ile boyama islemlerinin, ozellikle
kullanilan makine ve boyanacak olan materyal agisindan birbirlerine gére avantaj ve
dezavantajlarim1  belirlemistir. Bobin boyamada konik bobinlerden silindirik
bobinlere gecis stirecinin 6nemi tizerinde durmus, kullanilan bobin patronlarindaki
gelismeleri irdelemistir. Ayrica konstriiksiyon agisindan bobin boyama
makinesindeki yenilikleri belirtmis ve makinelerde kullanilan pompalarin ve kazanin
basing ve sicaklik agisindan énemine deginmistir.

Burley, R.; Wai, P.C. ve McGuire, G. R. (1985), bir bobin boyama
makinesinin matematiksel olarak tanimlamasini yapruglar, boyarmaddenin
absorpstyonu, desorpsiyonu, dispersiyonu ve konveksiyon iizerine aragtirmalar
yapmuslardir. Hazirlama kazanindan flotte aktarimi ve boyarmadde aliminin
proseslere gore hangi miktarlarda olmasini belirlemislerdir. Yapmis olduklan
incelemeler sonucunda boyamayi etkileyen makine ekipmanlarimin matematiksel
modelinin ¢ikarilmasinda daha iyi sonuglara ulagabilmek i¢in makine dizayninin ve
ekipmanlarin kontroltiniin saglanmasimin 6nemini vurgulamislardir.

Kulkarni, S.; Blacwell, A. ; Stackhouse, C. ve Alexander, M. (1986),
sentetik ipliklerin iplik boyama yodntemleri icerisinde sadece bobin boyama ile
diizglin ve hashk yoniinden kaliteli bir sekilde boyanabilecegini belirtmislerdir.
Bobin boyama makinelerinde kullamlan 2. (injeksiyon) pompanin gerekliligini
ortaya koymuslardir. Tek yonlii akisa nazaran iki yonlii akisin boyamayi olumlu
yonde etkileyecek bir bagka gelisme oldugunu belirtmislerdir. Bobin boyama
makinesini olusturan temel parcalardan bahsetmisler ve piyasada bulunan bobin
boyama makinelerini simiflandirmislardir. Son olarak bobin boyamanin avantaj ve
dezavantajlarim belirtmislerdir.

Rebsamen, A. (1991), boyanmis bobinlerden renk, haslik, diizgiinliik ve
kalite gibi istenen Ozellikleri ortaya koymus ve bu ozellikleri incelemistir. Konik
formda sarilan bobinlerin dezavantajlarindan yala ¢ikarak, silindirik (digicone)

bobinlere duyulan ihtiyacin hem bobinden istenen Ozellikler hem de ekonomik

acidan 6nemini vurgulamistir.
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Lewis, D.M. (1992), boyama Oncesi bobinlerin sarim sekillerinden
bahsetmis, kullanilan bobin patronlarinin {iretim kapasitesi ve boyama diizgiinliigii
agisindan Snemini vurgulamustir. Silindirik bobinlerin konik bobinlerden daha
avantajli oldugunu tespit etmis ve preslenmis silindirik bobinlerin boyanmasindaki
avantaj ve dezavantajlari ortaya koymustur. Ayrica bobinlerin sarim sikligi,
yogunlugu ve capi ile kullanilacak pompa ve patron arasindaki iligkinin neminden
bahsetmistir. Bobin boyama makinelerini siniflandirarak, makinelerdeki yenilikleri
belirtmistir. Ozellikle flotte akis kontroliiniin, pompalarla olan iliskisini belirtmis ve
boya mutfagindan kimyasallarin otomatik olarak dozajlandigi sistemlerden
bahsetmistir.

Kadolph, S.; Longford, A.; Hollen, N. ve Saddler, J. (1993), iplik
boyamanin hangi formlarda yapilacagim belirtmisler, ipligin ve elyaf boyamamn
maliyet agisindan birbirlerine gore mukayesesini yapmuslardir. Ipligi boyal
kumasglarin kullanim agisindan zorunlulugunu ortaya koymuslar ve bu sekilde
yapilan tiretimlerin haslik ve goriiniim agisindan diiz boyanmig kumaglara gére daha
kaliteli olduklarini savunmuslardir. Son olarak boyalr ipliklerin hangi tiir dokuma
makinelerinde kullanlabilirligini tespit etmisler ve bu sekilde dokunmus kumasglarda
olusturulabilecek desenlere 6rnekler vermislerdir.

Ottner, S. Ve Hoffmann, F. (1996), bobin boyamada optimizasyonun nasil
gergeklestirilebilecegini  agiklamuslar ve optimizasyon kontroliinii bilgisayar
ortaminda yapmayt basarmuglardir. Ayrica {iretime yOnelik hatalar , zaman ve
maliyet agisindan pratik ¢dztimler de sunmuslardir.

Fretland, W. D. (1997), iplik boyama iginde akis ve lif kontroliiniin
yapilmasina yonelik bir ¢alisma yapmuglardir. Daha yiiksek devir stireleri ve daha az
lif zararmin pompa ve flotte akist {izerinde yapilacak degisiklerle saglanabilecegini
ortaya koymustur. Uygulanan boyama proseslerinin, yiiksek degisken pompa
basinglar kullanarak diistik flotte oranlarinda optimize edilebilecegini belirtmistir.

Collins, K. (1997), polyesterin bobin formunda hizli bir sekilde
boyanabilmesi i¢in gerekli boyama parametrelerini ve teghizatlar belirlemislerdir.

Bohringer, A. (1997), bobin boyamada otomasyonun gerekliligini
vurgulamis ve hangi islem kademeleri igin otomasyon yapilabilecegini belirlemistir.

£.C. YOKSEKOCRETI KURULD

5 POKDMANTASYON BIERKED:
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Ozellikle boyamay1 etkileyen parametrelerden yola gikarak, bu parametrelerde
otomasyona gitmeye c¢alismustir. Akis oraninin kontrol altinda tutulmasi ve proseste
yapilabilecek degisiklikler ile bir otomasyona gidilebilecegini ortaya koymustur ve
bu gibi otomasyon islemlerinde kontrol mekanizmalarinin bilgisayar kontrollii
olmasinin énemini belirtmistir.

Delden, T.; Beck, K.; Smith, C. (1998), seliiloz asetat ve polyesterin dispers
boyamalar: icin suda ¢oziinebilir boyarmadde tiiketimini bilgisayar kontrollii olarak
belirlemislerdir. Onceden tanimlanmis olan injeksiyon analiz sistemi laboratuvar tipi
bobin boyama makinesinde incelenmis ve modifiye edilmistir. Uygun ¢6ziicii igin
proses gibi ekipman modifikasyonlarint  belirlemiglerdir.  Ozel boya
konsantrasyonlar: i¢in, degisken gozle goriilebilir gériintiilii kalibrasyon modelleri,
kismi en kiigik kareler metodu kullanilarak gelistirmiglerdir. Gelistirilen bu
modeller bilinen konsantrasyonlardaki ti¢ boyarmadde karigimi ile denenmistir ve
daha sonra polyester ipliklerin ve seliiloz asetat esasli kumaglarin dispers boyamalar
icin uygulanmistir. Polyester ipliklerin dispers boyamalarindaki siiper kritik akis
ekstarksiyonu hesaplanmis, konsantrasyonlar i¢in onaylanmustir.

Tarakeroglu, I. (1998), bobin boyamacilifini sartlmis ipliklerin terbiyesi adi
altinda incelemistir. Yiiksek basingli bobin boyama makinelerinin gereklili§ine
deginmis, bobinlerin diizgiin bir sekilde boyanabilmesi i¢in sarmm sikliklarinm
oneminden bahsetmistir. Bobin boyamada kullanilan patronlar1 ve bobin tasiyicilarim
ozellikleri ile birlikte agiklamistir. Flotte oraninin diistirilmesi i¢in 6zellikle makine
konstriiksiyonunda yapilan yenilik ve degisiklikler hakkinda bilgiler vermistir.

Etters, J.N. (1998), vat boyarmaddeleri ile boyanan bobinlerde ortaya

cikabilecek hatalar belirlemis ve bu hatalarin giderilebilmesi i¢in ¢6ziim Onerileri

sunmustur.

Chakraborty ve Sharma, D.K. (1998), boyama esnasinda flottenin konik ve
silindirik  bobinlerin icerisinden gecislerini arastirmuslardir.  Santrifiij ve
kurutuculardaki yenilikler {izerinde durarak, kurutucularin enerji giderleri agisindan

birbirlerine gére mukayesesini yapmuglardir.
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Shamey, M.R. ve Nobbs, C.H. (1999), pamuklu bobinlerin reaktif
boyarmaddelerle boyanmasinda sicaklik, basing, akis orani, pH ve boya
konsantrasyonu gibi parametrelerin bilgisayar ortaminda kontroliini saglamislardir.,

Yang, Y. ve Allegood, D. C.(1999), kaba sarim prosesinde two-for-one (bire
iki biikiim) verilerek, iki katlt iplik bobinlerinin konstriiksiyonu iginde, iplik sagihm
performans1 ve boyama diizglinliiklerinin aragtirmasimi yapmiglardir. Bobinlerin
preslenmesinin boyamaya ve iplik safilimina etkisini arastirmislardir. Iki katli
iplikten olusmus polyester bobinlerin boyama diizglinligii ve sagilma performansi
lizerine flotte akisinin ve bobin konsantrasyonu varyasyonlarmin etkilerini
belirlemislerdir.

Knecht, R. (2000), boyanacak bobinlerin sarilmas: sirasinda iplik tansiyonu
ve temas basincim kontrol altinda tutabilmek ve sarim sirasinda olusabilecek hatalari
minimuma ¢ekebilmek amaciyla "Propack" adi verilen kontrol mekanizmasi

hakkinda ayrintilt olarak bilgi vermistir.
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3. TEKSTIL TERBIiYE ISLEMLERI

Tekstil mamullerinin; goriiniimini (boyama, basma, parlaklastirma,
matlastirma vb), tutumunu (yumusatma, sertlestirme, kayganlastrma vb) ve
kullanilma 6zelliklerini (kolay iitiilenir, gii¢ tutusur, su itici, cekmez vb) gelistirmek
icin yapilan islemlere Tekstil Terbiye Islemleri denir. Terbiye islemleri, tekstil
mamullerine {iretiminin basindan sonuna kadar her safhada uygulanabilmektedir.
Elyaf, 6n iplik (tops), iplik, kumas ve dikilmis parca formlarinda terbiye islemlerini
uygulamak miimkiindiir. Tekstil terbiyesi diger tekstil ana dallarina gore islem
cesitliligi en fazla olan, islem kosullarinda ¢ok fazla degisiklik yapilabilen bir
boliimdiir, Tekstil terbiye islemlerinin genel olarak siniflandirilmas: Cizelge 3.1°deki

gibi yapilabilmektedir.

Cizelge 3.1. Tekstil Terbiye Islemlerinin Simiflandiriimasi

Tekstil Terbiyesi Is Akis Semas:

: . s

On Terbiye Renklendirme Bitim Islemleri
(Kasar) ¢ ‘ l l
Boya Baski Kimyasal Mekanik
Bitim Bitim
Islemleri Islemleri

(Yas Apre)  (Kuru Apre)

Islemlerin sirasinda normal olarak siniflandirmada da belirtildigi gibi soldan
saga dogru (yani 6n terbiye islemleri, boyama veya basma, kimyasal bitim islemleri,
mekanik bitim islemleri seklinde) olup, nadiren boyamadan sonra agartma,
boyamayla birlikte kimyasal bitim islemleri gibi uygulamalar da yapilabilmektedir.

Mekaniksel bitim iglemleri diginda kalan tiim terbiye islemleri yas islem

sintfina girmektedir. Yas terbiye islemlerinin yapilis nedenleri, sekilleri ve
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sagladiklar: terbiye etkileri kendi aralarinda biiyiik farkliliklar g6stermekle beraber,
tiim yas terbiye islemleri {i¢ temel islemden olusmaktadirlar, bunlar:

- Terbiye maddesinin terbiye gérecek tekstil mamulii ile temas haline

getirilmesi islemi ( aplikasyonu ) ve reaksiyonu,

- Yikama ve durulamalar,

- Kurutma’ dir [ Tarakgioglu, 1998-2000].

Tekstil terbiyesinde mamule albeni ve gesitlilik kazandiran 6nemli bir agama
renklendirmedir. Tekstiller ¢ogu zaman kumasa daha ¢ekici bir goriiniim veya efekt
vermek i¢in renklendirilirler. Tekstil mamullerinin renklendirilmesi boyama ve baski
olmak fizere iki sekilde gergeklestirilebilir. Tekstil materyalinin uygun boyarmadde
ve kimyeviler kullanilarak belirli bir boyama yontemine gére renklendirilmesi
islemine boyama denilmektedir.

Tekstil maddeleri elyaftan kumasa kadar degisen durumlar sirasinda herhangi

bir adimda Cizelge 3.2.’de belirtilen yontemlerin birisiyle boyanabilmektedir.

Cizelge 3.2. Tekstil Malzemelerini Boyama Olanaklari

BOYAMA

L | | | | ]

Elyaf Cekme Elyaf Tops Iplik Kumas Hazir
Cozeltisinde Halinde (Tarama Halinde boyama Giysi
Boyama Boyama Bandi) Boyama Boyama
Boyama
- Aparatta - Aparatta - Cile boyama - Halat halinde
boyama boyama - Bobin boyama boyama
- Kotinii - Kontinii - Muf boyama - A¢ik en halinde
boyama boyama - Cozgii levendi boyama
boyama

Tekstil materyalinin hangi konumda ve islem sirasina gore terbiye
edilecegine; isletmenin teknik olanaklari, miisterinin istekleri, giiniin moda kriterleri
ve Ozellikle tiretimin isletmeye getirecegi maliyetler goz o©niinde tutularak karar

verilir [Yakartepe, 1995a]. Kurutmada kullanilan makinelerin ¢ok pahali ve enerji
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giderlerinin fazla olmasi, yikamada da su tiiketiminin yiiksek olmasi terbiye
islemlerinde  miimkiin oldugunca ara yikama ve kurutmalarin yapilmayacagi

proseslerle calismay1 gerektirmektedir.
3.1. Tekstil Terbiyesinde Aplikasyon Yontemleri

Kuru terbiye islemlerinden farkli olarak, yas terbiye islemleri sirasinda tekstil
mamuli gesitli kimyasal maddelerle temas haline getirilmektedir. Bunlarin bir kism
istenen terbiye Ozellifini saglayan maddelerdir, diger kisim ise bu ozelligin
saglanmasinda yardimci olan maddelerdir. Bu maddeler genel olarak “Terbiye
Maddesi” ismini alirlar.

Terbiye maddeleri ¢ogunlukla sivi veya kati halde bulunurlar. Gaz halinde
bulunan terbiye maddeleri ile ¢aligmak i¢in de bazi yontemler gelistirilmis ise de,
gazlar ile caligmak igin kapali, Ozel terbiye makinalarina ihtiyag oldugundan
bunlarin kullanimi yayginlagmamaigtir.

Terbiye maddesinin terbiye gorecek tekstil mamulii ile temas haline
getirilmesi islemine “Aplikasyon” denilmektedir. Mamule aplike edilen terbiye
maddesinin reaksiyonu ise, bazen aplikasyon ile birlikte, bazen de aplikasyondan
sonra bir reakttrdeki bekletme sirasinda gergeklesmektedir.

Terbiye maddelerinin tekstil mamullerine aplikasyonu ¢esitli yontemlere gore
yapilabilmekteyse de, bunlardan yalnizca “Cektirme” ve “Emdirme” ydntemleri

genis bir uygulama alani bulabilmektedirler [ Tarak¢ioglu, 1998-2000].

3.1.1. Emdirme Yontemi

Tekstil mamuliintin (6zellikle kumaslarin) bir tekne veya kiivetteki flotte
igerisinden kisa siirede (t<30") ve kisa flotte oraninda (<1:1.5) gecirilip, sikilmasi
seklinde yapilan aplikasyon islemine “Emdirme” denilmektedir.

Emdirmede istenilen durum, kullanilan terbiye maddesinin liflere
substantifliginin olmamasi veya miimkiin derece diisiik olmasidir. Boylece flotte

icerisinden gecerken mamuliin emdigi flottenin konsantrasyonu flottedekiyle aymi

10
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olur (yani fazladan bir ¢ektirme meydana gelmez) ve sonugta tekne veya kiivetteki
flotte konsantrasyonunun zamanla degisiklige ugramasi 6nlenmis olur. Halbuki
terbiye maddesinin tekstil mamuliine substantifligi yiiksek olursa, terbiye maddesi
tekstil mamuliine ge¢meyi, kiivetteki flottede kalmaya tercih edeceginden, mamul
yalniz flotteyi emmekle kalmamakta ayni zamanda fazladan bir miktar terbiye
maddesini da flotteden ¢ekip alabilmektedir. Dolayisiyla zamanla teknede veya
kiivette geriye kalan flottenin konsantrasyonu diismektedir. Bunun sonucu ise bir
partinin basina (flotteden ilk gegen kisma) partinin sonuna nazaran daha fazla terbiye
maddesi aplike edilmis olmasidir (Bag-son farki). Emdirme flottesinin bulundugu
kiivetin hacmini kiigiik tutarak ve flottenin kisa siirede yenilenmesini saglayarak bu
sakinca kisman azaltilabilirse de, emdirmede en kolay ve dizgiin sonuglar, tekstil
mamuliine (liflere) kars: substantiflifi olmayan veya az olan terbiye maddeleri ile
elde edilir. Tekstil 6n terbiyesinde ve bitim islemlerinde kullanilan maddelerin ¢ogu,
boyacilikta kullanilanlardan farkli olarak liflere karsi fazla substantiflik
gostermediklerinden bu islemlerde en fazla kullailan aplikasyon yontemi
emdirmedir.

Terbiye maddesinin tekstil mamuliine (liflere) kars: substantifligi olmadigina
gére emdirme sirasinda tekstil mamuliiniin flotte igerisinde kalma (gecis) siiresini
uzatmanin, aplike edilecek terbiye maddesi miktarini artirmak bakimindan bir
faydas1 yoktur. Yalmz su da belirtilmelidir ki, flotteye daldirilan bir tekstil
mamuliiniin  1slanmasi ve flotteyi emebilmesi igin belirli bir asgari (17-3" stireye
ihtiyag vardir. Flotteden gegis (= flottede kalma) stiresi, bu asgari stireden de kisa
olursa, beklenilmeyen sonuglar ortaya g¢ikabilmektedir. Emdirme, aplikasyona tabi
tutulacak kumasin yas veya kuru olmasina gore ikiye ayrilmaktadir;

- Kurudan - Yasa Emdirme: Bu yoéntemde terbiye flottesiyle emdirilen

kumas kurudur.

- Yastan - Yasa Emdirme: Bir yas terbiye isleminden sonra ikinci bir
yag terbiye islemi yapilacaksa, tekstil
mamulii ara kurutmaya tabi tutulmadan
da ¢alisilabilmektedir [Tarak¢ioglu, 1998-
2000].

11
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3.1.2. Aktarma Yontemi

Ozel fulardlarda yapilan bu aplikasyon yonteminde kumasin emdirme
yonteminde oldugu gibi flotte banyosu igerisinden bir gegisi s6z konusu degildir.
Terbiye maddesi igeren flotte, igerisinde dénen bir merdane tarafindan alinir ve
kumagin alt yiizeyine aktarilir. Aktarma eskiden daha ziyade kivaml (viskozitesi
yiiksek) terbiye flotteleriyle kumasin yalmzca bir yliziine (genellikle arka ytiziine,
Ornegin halilarin, kadifelerin sirtina) uygulanan bir aplikasyon yontemi olarak kabul
gormekteydi ancak, son yillarda viskozitesi diistik (normal su kivamindaki)
flottelerin aktarma prensibine gore aplikasyonu da belirli bir 6nem kazanmaigtir

[Tarakg¢ioglu, 1998-2000].

3.1.3. Piiskiirtme Yontemi

Bu yontemin esasini terbiye flottesinin, kumagin tek veya ¢ift yliziine &zel
piiskiirtme makineleri ile aplike edilmesi olugturmaktadir.

Kumasg herhangi bir mekanik etkiye maruz kalmadifindan ozellikle hassas
kumaslarin, ¢rgii kumaglarin apresinde tercih edilen bir aplikasyon yontemidir.
Bunun yaninda fantezi boyama islemlerinde de kullanilan bir yontemdir. Kurutma
isleminde migrasyon tehlikesinin = olmamasi, su, kimyasal madde ve enerji
tiikketiminin azligl, attk su probleminin olmamasi, bas-son farki gibi affiniteden
kaynaklanan boyama hatalarinin olmamas: bu y6ntemin avantajlarndandir

[Yakartepe, 1995b].
3.1.4. Stvama (Kaplama, Siirme) Ydntemi

Viskozitesi yiiksek flottenin (pastanin) tekstil mamuliiniin genellikle bir
yliziine rakle veya rotasyon sablon vasitasiyla siiriilmesiyle gergeklestirilen

aplikasyon yontemidir. Bu uygulamada; tekstil mamuliintin yiizii, terbiye maddesiyle

tam olarak ortiilmiistiir. Aktarilan terbiye maddesi miktar1 ¢ok yliksektir.

12




3. TEKSTIL. TERBIYE ISLEMLERI Halil 0ZDEMIR

Sivama aplikasyonu; suni deri, su ve hava gegirmez kumaglar ve musamba
yapimunda uygulanmaktadir. Halilar, oto dosemeleri, duvar kaplamalari, yer
désemeleri, banyo perdeleri, dikey perdeler, ¢adir iiriinleri, ayakkabi tabanlar1, masa
orttileri semsiyeler, yapigkan bantlar, yelken bezleri, kayak elbiseleri, siiet taklitleri

vb. tirtinler bu yontemle tiretilen mamuller arasinda sayilabilmektedir [Yakartepe,

1995b].
3.1.5. Egmec Rakle Ile Aplikasyon

Amerikan West Point firmasi tarafindan gelistirilen diigiik flotte ile
calismaya imkan saglayan bir aplikasyon yontemidir. Bu aplikasyon cihazinda,
kumasa biitiin eni boyunca esit miktarda flotte aplikasyonunu saglamak i¢in tizerinde
esit araliklarla ve esit biiytikliikte delikler bulunan bir flotte sevk borusu vardir. Bu
deliklerden akan flotte bir poliliretan styirict yardimi ile diizgtin bir sekilde egmeg
raklenin (levhanin) tizerine aktarilmakta ve burada sadece yer¢ekiminin etkisiyle ince
ve diizgiin bir film halinde asagiya dogru stiziilmektedir. Egmec rakleli aplikatoriin
piyasada li¢ tipi bulunmaktadir:

a) Kumasmn yalniz bir ylizine aplikasyon saglayan tek egmeg rakleli

aplikatorler

b) Kumagin her iki yiiziine de aym flottenin aplike edilmesini saglayan cift

egmeg rakleli aplikatorler

¢) Kumagin her iki ylizline farkli flottelerin aplike edilmesini saglayan ¢ift

egmeg¢ rakleli aplikatorler [Tarak¢ioglu, 1998].
3.1.6. Kopiikle Aplikasyon

Terbiye maddelerinin tekstil mamullerine aplikasyonunda 1980°1i yillarn ilk
yarisinda goriillen en 6nemli ve ilging gelisme muhakkak ki koptikle aplikasyon
yontemleridir. Cektirme yonteminde su yerine mikro-kopiik kullanilmasint bir yana
birakirsak, bugiin i¢in emdirme, aktarma, siirme ve hatta basma yontemlerinde sulu

flotteler yerine kopiik flotteleri kullanarak caligmay: saglayan makineler piyasaya
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¢tkarilmistir. Ancak baglangicta ¢ok hizli gelisen kopiikle aplikasyon ¢aligmalart son
yillarda duraklama hatta gerileme siirecine girmistir.

Kopiik, herhangi bir sivinin bir gaz ile sisirilerek ylizey alan1 kabaca 1000 kat
artirilmis, dolayisiyla daha az sivi igeren, mikroheterojen kolloid, kisa veya uzun
Omuiirlii, metastabil bir sistemdir. Tekstil sanayiinde kullamlan koptiklerde sivi olarak
normal aplikasyon yontemlerinde sulu flotteler , gaz olarak da hava
kullaniimaktadir. Kopiikle aplikasyonun kullanildig: sistemler agagida belirtilmigtir:

- Rakleli veya rulolu sistemler

- Fulardta képiikle emdirme

- Dogrudan siirme sistemi

- Kopiik aktarma sistemi

- Baski yontemiyle aplikasyon [Tarak¢ioglu, 1998].
3.1.7. Ozel Yontemler
Yukarida anlatilan yontemler disindaki 6zel tekstil ylizeyi elde etme

yontemleri agagida verilmistir:

Kageleme,

Laminasyon,

Kat1 film kaplama,
Floklama.

Bunlardan elde edilen etkiler normal terbiye islemlerinden farklidir.

1

En az birisi tekstil kumast olan iki ylizeyin, birbirine bir yapistirict ile veya
kumaslarmn yapiskanlik 6zellikleriyle birbirlerine birlestirilmesi yéntemine kaseleme
denir.

Laminasyon yonteminde, kaseleme islemindeki yapistiricinin yerini siinger
almistir. Diger bir ifadeyle, herhangi bir tekstil yiizeyinin siinger ile kagelenmesi, bir
laminasyon iglemidir.

Bir tekstil mamuliiniin {izerinin, folya halindeki bir bagka tabaka ile kaplama

yontemine kati film kaplama denir.
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Floklama yontemi ise, flok baski yada desenlerin flok yéntemiyle basilmast

veya tiip ylizeyin kaplanmasi olarak belirtilmektedir [Yakartepe, 1995b].

3.1.8. Cektirme Yontemi

Cektirme yontemiyle aplikasyonun esasini, terbiye islemi gérecek mamuliin,
uzun flotte oraninda, uzun siire ile muamele edilmesi olugturmaktadir. Bu islem
sirasinda, diger biitlin aplikasyon yontemlerinden farkli olarak, aplikasyon ile birlikte
reaksiyon da meydana gelmektedir. Yani aplike edilmek istenen terbiye maddesinin
veya boyar maddenin tekstil mamuliine afinitesi nedeniyle flotte banyosundan
cekilmesi saglanmaktadir. Bu yonteme; uzun flotte yontemi, tam banyo yontemi ya
da kesikli yontem isimleri de verilmektedir.

Cektirme yonteminin iki 6nemli 6zelligi vardar:

1) Uzun siirede muamele,

2) Uzun flotte orani (1:3’ten daha uzun)

Bu iki ozellik empregnasyon (emdirme) yonteminin tam tersidir. Bu
yontemde terbiye islemi gorecek olan mamul bir flotte igerisine konur ve elyaf
lizerindeki boyarmadde (veya terbiye maddesi) ile banyo icerisindeki boyarmadde
(veya terbiye maddesi) arasinda bir denge saglanincaya kadar, mamuliin terbiye
banyosundan boyarmaddeyi (veya terbiye maddesini) ¢ekmesi beklenir. Bu ¢ekim
hiz1; elyafin kendisine, boyarmaddenin veya terbiye maddesinin difiizyon hizina ve
sartlara (Ornegin; flottenin hareketi, 1s1 vb) baglidir. Bu etkenler, kullanilan yardimect
maddelerle olumlu yonde artirilabilir. Cektirme yonteminde flotteden alinacak
boyarmadde veya terbiye maddesinin miktar1 agisindan, tekstil materyallerine
afinitelerinin olmasi gerekmektedir.

Islem siiresinin ve sicakliginin, kontinii ve diger sistemlerden farkli olarak ,
istenildigi gibi ayarlanabilmesi, yatirim maliyetinin kontinii sistemlere gore diisiik
olmasi ve kiigiik partilerin terbiye islemi gorebilmesinin miimkiin olmasi ¢ektirme
yonteminin avantajlarindandir. Bunun yaninda atik su, kullamilan boyarmadde,
terbiye maddesi ve yardime1 madde, kimyevi tliketimi, islem siiresi, 1sitma, sogutma

ve flotte sirkiilasyonu nedeniyle enerji tiiketimi agisindan maliyeti yiiksek bir
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aplikasyon yontemidir. Bu yontemin kullanimi son yillarda su, enerji ve el emeginin
asir1 pahalanmasina paralel olarak azalmaya baglamistir. Zaten uygun olmadiklar
icin g¢ektirme yonteminin uygulanmadifi kimyasal bitim islemlerine ilaveten, 6n
terbiye islemlerinde de kullanimu iyice azalmugtir. Daha Onceleri sadece ¢ektirme
yontemiyle boyanabilen 6rgii kumaslarin bile simdilerde daha farkli aplikasyon
yontemleriyle terbiyesi yapilabilmektedir. Kumas terbiyesinden farkli olarak elyaf,
on iplik, iplik ve dikilmis parcalarin terbiyesinde ise, hala %90-95 agirlikta en fazla
kullamlan yéntemdir [Tarak¢ioglu, 1998, Yakartepe, 1995b].

3.1.8.1. Cektirme Yontemine Gore Aplikasyonda Kullanilan Makineler

Bir teknenin igerisindeki terbiye flottesine daldirilmig tekstil mamuliiniin elle
hareket ettirilmesi seklinde yapilan basit terbiye yontemleri artik tarihe
karismaktadir. Bugiin terbiye dairelerinde kullanilan gesitli terbiye cihazlarinda
tekstil mamulii ve/veya terbiye flottesi mekanik giligle hareket -ettirilmektedir.
Boylece yalmz insan giictinden ve zamandan tasarruf edilmekle kalmamakta, daha
diizgiin boyama elde etme ve daha kisa flotte oranlarinda ¢alisma olanaklar1 da
saglanmaktadir. Cektirme yonteminde kullamlan cihazlar ilke olarak ikiye ayrilirlar:

- Terbiye (Boyama) makineleri: Bu cihazda duran flotte igerisinde, tekstil
mamulii hareket ettirilerek islem yapilir (bazi makinelerde flotte de
hareket etmektedir). Haspel, jigger, jet, overflow bu tip makinelere rnek
olarak verilebilir.

- Boyama Aparatlari: Bu cihazlarda boyanacak mamul durur, flotte hareket
ettirilir. Agik elyaf boyama makineleri, iplik boyama aparatlari, parca
boyama makineleri levent boyama  makineleri ve yildiz boyama
makineleri bu tip makinelere 6rnek olarak verilebilir.

Over —flow ve jet boyama makinelerinde genellikle flotte oram1 1:4 ile 1:10
arasindadir. Bazi mamuller i¢in (6rnegin ipekliler) flotte oram 1:20’ye kadar
¢ikabilmektedir. Haspellerde bu oran 1:10 — 1:30, jiggerlerde 1:3 — 1:8, aparat
boyamaciliginda 1:10 — 1:15 arasindadir. Kasar (6n terbiye) ve boyama islemlerinde

genelde ¢ektirme (tam banyo) metotlar1 yaygin olarak kullamlirken, apre
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islemlerinde empregnasyon metotlari uygulanmaktadir [Tarak¢toglu, 1998,
Yakartepe, 1995b].

Kasar islemleri 6zel islem ve metotlar disinda boyama i¢in kullanilan
tniversal makinelerde yapilabilmektedir. Haspel, overflow, jet, jigger tiiniversal
aparatlar bunlara Ornektir. Merserize, pisirme, krablama, dinkleme, islemleri ise
yalnizca kendi isimleri ile anilan makinelerde yapilabilir. Bu makineler baska
amaglar i¢in uygun degildir. Ornegin; merserize makinesi yalnizca merserize islemi
i¢in kullanilir.

On terbiye makineleri; kesikli ve kesiksiz (kontinii) olarak gruplandirilabilir.
Ancak kontinii sistemler daha ¢ok kumas 6n terbiyesi igin gelistirilmistir

[Yakartepe, 1995b].
3.1.8.1.(1). Acik Elyaf Terbiye (Boyama) Makineleri

Kesikli elyafinin, agik halde egrilmeden 6nce yapak veya balyadaki pamuk
gibi dagmik halde boyanmasi iglemine elyaf boyama denilmektedir.

Tekstil sektorinde iplik {iretiminde terbiye goérmis ve boyanmus liflerle
calismak olduk¢a zordur. Ciinkt; 6zellikle pamuk lifleri 6n terbiye islemlerinden
gectikten sonra yumusakligini kaybederler ve daha zor bikiilebilir hale gelirler. Yiin
liflerinin de &zellikle krom boyarmaddeleri ile boyanmast sonucunda yumusaklikta
Onemli derecede bir azalma meydana gelmekte ve boyama islemini takiben yapilan
egirme islemi zorlagmakta, ileriki {iretim kademelerinde kecelesme meydana
gelmektedir. Bu gibi olumsuz durumlarin olusmamasi i¢in elyaf boyama asagida
siralanan bazi 6zel durumlar i¢in tercih edilmektedir:

- Cer veya iplik olusturma islemleri sonucu melanj iplikler elde edilecekse,

- Cok biuylk partilerin boyanmasinda iplik ve kumas formunda

olusabilecek renk farkliliklarini ortadan kaldirmak amaciyla,

- Elde bulunan boyarmadde ile kumas formunda diizgiin bir boyama elde

edilemiyorsa, elyaf halinde mamullerin boyanmas: daha uygundur.

En eski elyaf boyama islemi; alt1 ve tstli delikli bir tekne igine yerlestirilen

elyafin i¢inden, flottenin alttan piiskiirtiilmesi ile gergeklesmektedir. Bugiin tekstil
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sektoriinde aparatlarda g¢ektirme yontemine gére (Sekil 3.1) ve kontinii elyaf boyama
makinelerinde emdirme yontemine gore olmak {izere iki sekilde elyaf boyama

gerceklestirilebilmektedir [Tarakgioglu, 1998, Yakartepe, 1995b].

A- Aparat kazani, B- Kapak, C-D- Flotte hazirlama ve kimyasal
tanklari, E- Kumanda ve programlama panosu, F- Materyal tasiyici,

G- Balya
e
S
Sizdirniaz
kapama
s 7w 3 tertibaty
~ am Materyal
} /" — ‘T. b / L . r}_g tastyicr
e ~ \ / o “‘:\ -
- — i} Flotte
7~ N \ / ﬂ - — sirktilasyonu
- 7 J—
e N -
YU —
e Delikli
A — buhar .
BB060 serpantinleri
N e
Pompa 3
r L' 1 AUk flotte
P } le

Sekil 3.1. Boyama Aparatinda Elyaf Tastyic1 Igerisinden Flotte Sirkiilasyonu
(2) Yatay Konstriiksiyonda Balya Formunda Elyaf Boyama Aparat:
(b) Dikey Konstriiksiyonda Agik Elyaf Boyama Aparati
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3.1.8.1.(2). On iplik Terbiye (Boyama) Makineleri

Tekstilde 6n iplik terbiyesi, tops ve tow halindeki tarak ve tarama bantlarina
yapilan 6n terbiye ve boyama islemlerinden olugmaktadir. Tops; kisa liflerin
eliminasyonu amactyla taranmig tarama bandi formundaki yiindiir. Tow ise; elyaf
kablosu formundaki akrilik elyafina denilmektedir.

Tops ve tow boyama sonucunda, elyaf boyama ile aym sonuglara
ulasilabilmektedir. Tops boyama ile diizgiin bir boyama sonucu elde etmemiz
miimkiindiir. Ayrica boyanmis olan topslarin karigtirilmasi sonucunda degisik renk
efektleri elde edilmesi de miimkiin olmaktadir. Boyanmig tow ve tops bantlarinin
daha az sayida iplik makinesinden gegecegi de g6z oniinde tutulursa hem iplikgilik
acisindan elyaf boyamada ortaya ¢ikan sorunlar bir nebze giderilmis olunur hem de
izerinde bulunan rengin solmasi bakimindan elyaf boyamaya nazaran daha
avantajlidir.

Tarak ve Tarama bantlarinin boyanmasi gesitli cihazlarda gergeklestirilebilir:

a) Tarak ve tarama bantlar1 delikli leventlere sarilirlar ve boyama levent
halinde iplik boyama esasina gére yapilmaktadir.

b) Tarama bandi ¢apraz bobinleri (tops) 6zel tastyicilara gegirilerek boyama
bobin halinde ipliklerin boyanmasi esasina gére gerceklestirilmektedir
(Sekil 3.2).

c) Tarama band: ¢apraz bobinleri delikli tastyicilarin igerisine bastirilarak
doldurulup, boyama elyaf formundaki mamuliin boyanmasina benzer bir
sekilde yapilmaktadir.

d) Kontinii boyama makinelerinde veya tesislerinde emdirme y6ntemine
gore tops ve tow boyanmas: yapilabilmektedir [Tarakgioglu, 1998,
Yakartepe, 1995b].
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Sekil 3.2. Topslarin Kabin Boyama Aparatinda Boyanmasi; a- Sarili Topslar,
b- Boyama Kabini, c- Kapak, d- Flotte Hazirlama Tanki1

3.1.8.1.(3). Cile Iplik Terbiye (Boyama) Makineleri

Ipliklerin genis, gevsek sarimli gileler halinde boyanmast iglemine cile
boyama denilmektedir. Cile boyama isleminde ilk ¢nce kopslar ¢ile haline
getirilmekte boyama gergeklestirildikten sonra tekrar kops halinde sarilmaktadir. Bu
durumda fazladan bir islem daha gergeklestirilmis olunmaktadir. Fakat yinede ¢ile
boyamada diizgiin ve elyaflara niifuz etmis boyama sonuglar: elde etmek miimkiin
oldugundan, el Orgli iplikleri, nakis iplikleri, tekstiire sentetik ipliklerin
boyanmasinda hala tercih edilmektedir.

Cile boyama ;

1) Cile boyama makinelerinde genis gevsek sarilmus ¢ileler halindeki
ipliklerin sopalara asilarak bu amagla tasarlanmig boya teknelerine
daldirilarak emdirme y6ntemine gore yapilabilmektedir.

2) Kabin ¢ile boyama aparatlarinda ¢ektirme yoOntemine gore
yapilabilmektedir (Sekil 3.3).

3) Universal boyama aparatlarinda 6zel tasima gubuklarina takilan
cileler icerisinden flotte sirkiilasyonu ile gektirme yontemine gore

gerceklestirilebilmektedir (Sekil 3.4).
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4) Piskiirtmeli ¢ile boyama cihazlarinda piiskiirtme ile aplikasyon

prensibine goére yapilabilmektedir [Tarak¢ioglu, 1998, Yakartepe,
1995b].

Sekil 3.3. Kabin Cile Boyama Aparati; A- Boyama Kabini, B- Kapak , C-Cileler,
D- Genlesme Kab1

| Flotte
gikast

(b)

Sekil 3.4. Aparatta Cile Boyama; A- Aparat Kazani, B- Cile Tasiyicida Boyanmig
Cilelerin Cikarilmasi

(a) Cile Boyama Aparatinin Sekli

(b) Cile Boyamada Flottenin Hareketi
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3.1.8.1.(4). Kumas Terbiye (Boyama) Makineleri

Kumaglarin terbiyesi bugiin i¢in tekstil sektériinde en fazla uygulanan ¢alisma

seklidir. Kumas terbiyesinin ve 6zellikle boyanmasinin, agik elyaf, 6n iplik ve iplik

terbiyesine (boyanmasina) gére bazi avantajlar1 asagidaki gibi 6zetlenebilmektedir:

Kontinii ve yar1 kontinii terbiye olanaklart diger tekstil formlarina gére
daha genistir.

Kumaglarin taginmasi, makinalara yerlestirilip gikarilmasi kolaydir, ¢ok
fazla insan giicline gerek yoktur.

Boyandiktan sonra liretimim devaminda ¢ok fazla dis etkenlere maruz
kalmayacagindan o6zellikle renk hashigi gibi fabrikasyon hasliklarim
gostermesine gerek kalmamaktadir.

Ham boyanmamis kumaslarin depolama ve istenildiginde kullanabilme
imkan1 bulunmaktadir.

Eldeki makinalar hem kiigtik hem de biiyiik partilerin terbiyesinde

kullanilabilmektedir.

Bu avantajlarinin yaninda kumas boyamanin bazi dezavantajlar1 da vardar:

Diizgiin ve egal boyamalar elde etmek zordur.

Boyamada olugabilecek hatalan diizeltebilmek oldukg¢a zordur.

Kumas halindeyken daha ziyade tek renkli (iini) boyamalar
yapilabilmektedir. (Degisik liflerden dokunmug kumaglar iki renkli olarak
da boyanabilirler).

Kumas terbiyesinde kullanilan cihazlar:

1- Kesintili ¢alisanlar

2- Yar1 kontinii ¢caliganlar

3- Kontinii (kesintisiz) ¢aliganlar

olmak tizere {li¢ gruba ayrilabilmektedirler. Bu gruptan kesintili ¢aligan

makineler g¢ektirme yontemine goére terbiye islemlerini gergeklestirmektedir ve

kumas levendi boyama aparatlarn, jiggerler, boyama yildizlari, haspel ve jet (over-

flow ve airflow, HT) boyama makineleri bu smifa girmektedirler [Tarak¢ioglu,

1998].
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3.1.8.1.(4).(a). Kumas Levendi Boyama Aparati

Levent boyama makineleri, kumas veya trikotajin enine agik halde kapal1 bir
ortamda (basinglt veya basingsiz) delikli bir levent {izerine sarildigi pozisyonda
sargilardan flotteyi gecirerek terbiye islemlerinin yapildigi makinelerdir. Bu
makinelerde flotte hareketli, kumag sargisi sabittir (durgundur). Kumagin levende
sargisinda {ist tiste siki1 (yogun) bir yap: olustugundan daha ¢ok gevsek dokulu
kumaglarin terbiyesinde tercih edilir. Siki dokudaki kiigiik partilerin terbiye
iglemlerinde de kullanilabilir. $ekil 3.5’te Levent boyama aparatimn béliimleri

gOsterilmistir.

Sekil 3.5. Levent Boyama Aparatinin Boliimleri; a- Ana Kazan, b- Flotte Hazirlama
ve Ilave Kabi, c- Kumas Levendi, d-Sirkiilasyon Pompasi, e- Basing
Pompasi, f- Is1 Esanjorii, g- Buhar Girisi, h- Su Girigi, 1~ Tasma Ventili,
k- Ornek Kabi, I- Flotte Bosaltma Vanast
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3.1.8.1.(4).(b). Jiggerler

Enlemesine agik durumundaki kumasin, tekrar tekrar, bir silindirden bos bir
silindire kiigiik hacimli flotteden gegirilerek sarilmast geklinde islem gordiigi
makinelerdir. Flotte orammmn kisa olmasi (1:2-1:7) bu makinelerin diger ¢ektirme
yontemine gore galisan terbiye makinelerinden ayiran en belirgin ozelligidir.

Bu makineler atmosfere agik halde calistiklart i¢in 100 °C’nin iizerindeki
sicakliklarda yapilan boyamalarda, kullamlan jigger konstritksiyonu daha farklidir
ve atmosfere kapatilmigtir. Bu tip makineler HT jigger ismini almugstir, Sekil 3.6’da
HT jigger konstriiksiyonu gosterilmistir [Tarak¢ioglu, 1998, Yakartepe, 1995b].

(a) (b)

Sekil 3.6. (a) HT Jigger Konstriiksiyonu; a- Kumas Silindirleri, b- Kumas, c-Sevk
Silindirleri, d- Flotte Teknesi, e- Flotte, - Buhar Borulari, g- Ac¢ili
Kapaklar
(b) Isletme Tipi HT Jigger Boyama Makinesi

3.1.8.1.(4).(c). Boyama Yildizlan

Bitiin boyama makineleri igerisinde, boyama sartlarina ve kullanilan

kimyasallara karst olumsuz ydnde etkilenip boyama hatalarimin ve materyalde
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deformasyonun olusabilecegi kadife, tekstiire edilmis iplik esashi veya ipekli kumas
ve kirisikliga ve ¢ekmeye karsi hassas olan mamullerin boyanmasinda tercih edilen
bir boyama makinesidir.

Bu makinelerde yildiz bi¢iminde ve tizerinde kumaglarin takilabilecegi
¢engeller bulunan tagiyicilar mevcuttur. Bu tagiyicilarin yerlestirilisinin dikey veya
diisey olusuna gore boyama yildizlari iki farkli konstrikksiyonda boyama islemini
gergeklestirebilmektedir. Sekil 3.7°de Dikey boyama yildizini gosterilmigtir
[Tarakgioglu, 1998].
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Sekil 3.7. Dikey Boyama Yildiz: (Sirkiilasyonlu Tam Dolu)

3.1.8.1.(4).(d). Haspel (Cikrikli Tekne)

Haspel; ¢ektirme metodu ile terbiye islemlerinde kullanilan, flottenin durgun
ve kumagin hareketli oldufu ve jet boyama makinelerin temelini olusturan bir
makinedir. Haspel iginde flottenin bulundugu bir tekne ve teknenin tizerinde
bulunan, kumas: tasimay: saglayan bir ¢ikriktan meydana gelmektedir. Sekil 3.8°de
yuvarlak ve elips kesitli haspel makinesi g&sterilmektedir.

Bu makinelerin en biiyiikk dezavantajlari; flotte oranmin uzun olmas: (1:15-

1:30) ve halat halinde ¢alistldigindan kirik izi olma tehlikesi vardir. Bu yiizden bu
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makinelerde muamele gorecek tekstil materyalinin se¢iminde dikkat edilmesi
gerekmektedir. Basingli ortamda ve yiiksek sicaklilarda polyester esash kumaslarin
boyamasin (carrier kullanmadan) saglamak amaciyla HT haspel modeli de ortaya

cikarilmustir [Tarakgioglu, 1998, Yakartepe, 1995b].
3.1.8.1.(4).(e). Overflow (Tasmali) Boyama Makineleri

Overflow makinelerinin esasimm bir ¢ikrik ve diize sistemi olusturur. Diize,
ikinci bir borunun igerisinde bulunmakta ve borular arasinda kalan flottenin diizenin
icerisine dogru tagmas: ile kumasa bir hareket verilmekte, ¢ikrik sistemi ile de
kumasin tamamen devirdaim etmesi saglanmaktadir. Bu tip makineler, dokuma ve
orme pamuklu , ylnold, polyester ve ozellikle akrilik kumas ve trikotajlarin

terbiyesinde oldukg¢a yaygin olarak kullanim alanina sahiptirler

Tekne yiksekligi

@) (b)

Sekil 3.8. a-Yuvarlak kesitli haspel, b- Elips kesitli haspel; a- Tekne, b- Kumas,
c- Buhar borusu, d- Bosaltma vanasi, e- Flotte seviyesi, {- Kumas halatlar
ayirma ¢ubugu, g- Elips kesitli ¢ikrik

Overflow makineleri, atmosferik ve HT kosullarinda c¢alisabilecek farkli
konstriiksiyonlarda imal edilebilirler. Cesitli overflow konstritksiyonlar: Sekil 3.9’da

gosterilmistir] Tarak¢ioglu, 1998, Yakartepe, 1995b].
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Sekil 3.9. Cesitli Overflow Konstriiksiyonlari; A-Klasik bir overflow, B- Stkma
etkili overflow, C-Hassas kumaslar igin overflow, D- Universal
overflow;  a- Kumas, b- Cikrik, c-Tasma borusu, d- Flotte i¢inde
bekletme bolimi, e- Is1 esanjori, f- Pompa, g- Kumas takma — ¢ikarma
cikrigi

3.1.8.1.(4).(f). Jet Boyama Makineleri

Jet boyama makinelerinde terbiye islemlerinin uygulanmasini saglayan sistem
diize elemamdir, Sekil 3.10. Bu sistem sayesinde, kumagin diizeden gegisinde

basingla piiskiirtiilen flotte sayesinde hem flottenin hareketi hem de kumagin hareketi

saglanmis olunmaktadir.
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Sekil 3.10. Diize Elemaninin Kesiti

Sentetik ve sentetik karisimli mamullerin, 6zellikle polyester, polyester/yiin
karisimli kumaglarin terbiyesinde bu tip makineler oldukga fazla kullanilmaktadir.
Ayrica ezilmeye ve kirillmaya karsi kumaslarin terbiyesinde overflowda meydana
gelebilecek hatalar g6z Ontine alindiginda daha fazla tercih edilmektedir.
Sekil 3.11°de dort bolmeli bir jet boyama makinesi gosterilmistir [Tarak¢ioglu, 1998,
Yakartepe, 1995b].

Sekil 3.11. Jet Boyama Makinesi; a- Kumag, b- Kumasg rehber ¢ikrigi,  c- Kumas
kilavuzu, d- Diize, e- Flottede bekletme, f- Flotte toplama, g- Filtre, h-
Isitma, 1- Flotte dagitma ana borusu, j- Her bélmeye giden flotte borusu,
k- Pompa, I- Flotte hazirlama tanki
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4. BOBIN HALINDE iPLiK TERBIYESI

Tekstil elyafindan olusturulan ipligin, dokuma veya 6rme kumas haline

getirilmeden o6nce ¢ile, bobin, levent ve muf gibi formlarda 6n terbiye ve/veya

boyama islemlerine tabi tutulmasma iplik terbiyesi denilmektedir. Iplik halinde

boyama, yalmzca iplik halinde kullanilacak mamuliin boyanmasinda degil, kumas

veya bitmis par¢a halinde boyama islemleriyle elde edilemeyen goriiniislerin

(efektlerin) eldesi i¢in de bir hazirlik safhasidir.

Iplik halinde boyama, diger yontemlerle kiyaslandiginda, iireticiler ve

kullanicilar agisindan asagida siralanan bazi avantajlar saglamaktadir;

Islem daha iiretken oldugundan, elyaf veya tops boyamaya nazaran daha
az maliyetlidir.

Iplik boyamada, boyarmaddenin liflerle afinitesinin yiiksek olusu istenen
rengin oldukga net olarak ortaya ¢ikmasini saglamaktadir.

Iplik boyamada diizgiinsiiz boyanan yerler kumas boyamadaki kadar goze
carpmaz. Ancak, boyali ipliklerden diiz renk kumas dokundugunda
(piyasada fazla uygulanmaz ) diizgiinsiizliikler kolayca goriilebilmektedir.
Boyanmig bobinin koniklik agis1 uygun ise, tekrar iplik aktarmaya gerek
olmadan  direkt  olarak  mekiksiz  dokuma  makinalarinda
kullanilabilmektedir. Bu da islem adimlarini azaltip, isletme maliyetinin
diismesi agismdan biiyiik fayda saglamaktadir.

Iplik boyamada kullanilan boyarmadde se¢iminde fabrikasyon
hasliklarinin uygulanacak islemlere (dokuma ve apre gibi) dayamkh
olacak sekilde secimi yapildigindan, ipligi boyali mamullerin kullanim
hasliklar1 da ytiksek ¢ikmaktadir.

Iplik boyama elyaf halinde renklendirilemeyen pamuk igin kumas dncesi

en uygun renklendirme seklidir.

Renk unsurunun 6nceden saptanmasi, boyarmaddelerin sonradan yapilacak

islemlere gore fabrikasyon hasliklarmin yiiksek olmasiin zorunlulugu, terbiyeciler

tarafindan hatalt boyamalar sonucunda hatanin giderilmesinin imkansiz olusu,

boyanmis bir ipligin boyamadan sonra yapilacak olan dokuma ve apre gibi diger
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biittin  islemler ile birlikte déstintiliiyor olmas: (iiretim akigina gdre proses

degisikligine gidilememesi) iplik formunda boyamanin 6zellikle treticiler agisindan

sakincalar: olarak goriilmektedir.

Ipligi boyal: mamuller giinlik hayatta 6nemli bir yere sahip olup, asagida

siralanan oldukga yaygin kullanim alanlarina sahiptirler;

Dokuma ve orme islemi sirasinda kareli, ¢izgili, ekose gibi desenleri
olusturmak tizere degisik renklerde ipliklerin kullanilabilmesi amaciyla
boyama yapilir. Ornegin, sambri kumaglar genellikle renkli ¢cozgii ve
beyaz atki iplikleri ile dokunur. Degisik renkli ipliklerin olusturdugu diger
kombinasyonlar; gingham, pepita, ekose gibi kumaslardir. Iplik formunda
boyanan iplikler gomleklik, eteklik, pantolonluk, teknik amacl vb olarak
yaygin olarak kullanilmaktadir.

Havi farkli, zemini farkli veya beyaz dokuda kadife, hal: vb mamullerin
tiretiminde de kullanim alan1 bulabilmektedir.

Desenli ve diiz havlu tiretiminde kullaniimaktadir.

Ozel durumlarda iplik boya, diiz renkli kumaglar iginde
kullanilabilmektedir.

Triko iplikleri tamamen renkli olarak kullanmilmaktadir, &rmeden sonra
renklendirme yapilmamaktadir.

Son kullanim yerleri iplik formu olan el 6rgii ipliklerine , dikis ipliklerine
ve nakis ipliklerine iplik halinde terbiye islemleri uygulanmaktadir.
Mevcut dokumalar izerine sonradan yapilan isleme ve adaptasyonlar

cldesinde de boyal1 iplikler kullanilmaktadir [Kadolph, 1993].

Bobin halinde iplik terbiyesi {i¢ asamada incelenebilmektedir;

Bobin partilerinin hazirlanmast,
On terbiye ve boyama islemi,

Bitim islemleri (Kurutma ve kimyasal bitim islemleri vb).
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4.1. Parti Hazirlama

Tekstil terbiyesinde birden fazla bobinin, boyama makinesi kapasitesi
(tastyrict kapasitesi) ve miisteri siparis miktar1 dikkate alinarak  bir araya
getirilmesiyle olusturulan yigmna parti denilmektedir. Parti hazirlama ise; partiyi
olusturacak olan bobinlerin, bobin dairelerinde hazirlanmasi ve hazirlanmis olan

bobinlere 6n terbiye ve boyama dncesi uygulanan islemler biitiiniidiir.
4.1.1.Bobin Sarmm ve Bobinlerin Boyamaya Hazirlanmasi

Terbiye islemi gorecek olan iplikler belirli bir hacimde ve ¢ile, levent ve
¢apraz bobin gibi belirli formlarda sarilmak zorundadirlar. Cile ve levent formlarinda
boyamalar sonrasinda tekrar bobin seklinde sarma iscilik ve enerji giderleri
bakimindan maliyeti oldukga ylikseltmektedir. Bu nedenle boyanacak olan iplikler
kovanlar (patron, konik, spiral yay, tube vb) lizerine sarilarak konik veya silindirik
bobin sekline getirilmektedir .

Bobinleme islemi, ipligin sarilt oldugu kops veya masuradan bagka bir
patrona aktarilmasindan ibarettir.

Ring iplik makinalarindan sevk edilen masuralar tizerlerinde az miktarda iplik
ihtiva etmektedirler. Bobinleme makinalarinda kopslar birlestirilerek, yani u¢ uca
eklenerek 1.8-2.0 kg agirliginda bobinler olusturulmaktadar.

Bunun disinda dokumahanelerde ¢ozgliden arta kalan ipliklerin
birlestirilmesi, iplik boyamada bobin halinde boyanacak ipliklerin patronlara
yumusak sarmmin gergeklestirilmesi, bobin, ¢ile veya muff halinde boyanan daha
sonra karton konige sarilarak satis bobini haline getirilmesi amaglariyla da
bobinleme yapilmaktadir. Bu amaglar igin yapilan islemler genel olarak * bobin
aktarma ” olarak adlandirilmaktadir .

Ipliklere daha gok ¢apraz bobin (konik veya silindirik), roket bobin yumusak
sargr (muff) formlarinda terbiye islemleri uygulanmaktadir. Boyanacak bir bobinde

aranan Ozellikler asagida siralanmastir;
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Iplik uygun gerginlikte biikiilmeli,

Biikiim sert olmali,

Bobin sarma makinesinde yumusak sarim verilmeli,

Sarg1 bobininin her tarafina ayni siklikta iplik sardmali (sartm homojen

olmal1),

Ipligin cekme etkisi g6z éntinde tutularak sarim gergeklestirilmelidir.

Sarilmus iplikler, boyanma sirasinda malzemenin her tarafina aym derecede

niifuz etmis diizgiin bir sonug elde edebilmek igin bir takim 6n kontrol iglemlerinden

gecirilmektedir. Bu kontrol, bobin makinesi ¢ikisinda, terbiye isletmesine gelmesinde

(sarim igleminin farkli dairelerde) ve kirma islemi sonrasi olmak tizere ii¢ safhada

gergeklestirilmektedir. Bobinleri kontroliinde géz 6niinde bulundurulmasi gereken

hususlar asagida 6zetlenmistir;

1-

Bobinler ¢ok sert veya ¢ok yumusak olmamali: Bobinlerin siklik veya
yumusaklik dereceleri kalite-kontrol ¢aligmalan icinde, “Sohrmetre” adi
verilen sertlik tayin edici aletlerin yardimiyla 6lgtilebilmektedir. Makine
standardizasyonu, mamul cinsi, numarasi, karisim yiizdesi, vb unsurlar géz
tntinde bulundurularak tespit edilmis sertlik limitleri igerisinde biitlinden
ornekler segilmek suretiyle belirli sertlik kontrolleri yapilmaktadir. Bu
cihazin kullanilmadigi durumlarda, isletmede bulunan yetkili kimselerce
(usta, usta basi vb) tecriibelere dayamilarak sertlik degerleri kontrol
edilmektedir.

Patronun alt ve iist kistmlarinda bozukluk olmamali: Patronlarda 1sinin
ve siirekli basincin etkisiyle zamanla aginma ve deformasyon bozukluklar
meydana gelebilmektedir. Gerek bobin sariminda, gerekse terbiye
islemleri swrasinda deforme olmus bobinin boyamay: olumsuz yoénde
etkiledigi ve ipliklere zarar verdigi bilinmektedir. Bu ylizden partiler
hazirlanirken patronlar kontrol edilmektedir.

Bobinin dip kisimlar1 ¢ok sert veya ¢ok yumusak olmamali: Bobin
sarimi sirasinda dikkatsizce davranilmasi veya bobin makinesinin germe-
stizme tertibatindaki ayarsizliklar sebebiyle sarilan bobinin dip

kisimlarinda olmasi gerekenden daha fazla sertlik veya yumusaklik

32




4. BOBIN HALINDE IPLIK TERBIYESI Halil OZDEMIR

meydana gelebilmektedir. Bu da boyama sirasinda o6zellikle renk
farkliliklarina, abraja ve ipliklerin deformasyonuna neden olmaktadir. Bu
ylizden dip kisimlar istenilen sertlik derecelerinde olmayan bobinlerin
ayrilmas: gerekmektedir.

Bobin ¢ap1 biiyiik veya kii¢iik olmamali: Boyanacak olan bobinlerin
biiyiikliikleri birbirleriyle esit olmak zorundadir. Ozellikle bobin
makinelerinde biiyiikliik kontrol tertibatt bulunmayan isletmelerde farkls
bobinler partilerden ayrilmalidir. Farkli ¢aplarda bobinlerle g¢alisiimasi
durumunda, pompanin sabit bir devirde sirkiile ettigi flottenin bobinin i¢
ve dis kisimlarma homojen bir gekilde yayilmamasi ve bu sebepten ortaya
¢ikan ig-dig renk farki gibi boyama hatalar1 meydana gelmektedir.

Farkli patronlarm karstirlmamasi: Bir isletmede eskime nedeniyle
yenileme, kapasite artirimina gidilmesi ve farkli makinelerle caligiimasi
durumunda ¢ok ¢esitli patronlar bulunabilecektir. Patronlar biiyiikliikleri,
delik ¢aplar1 agisindan ve iglem gorecek mamuliin cinsine gore farklilik
gostermektedirler. Bu farkli patronlar aym: parti igerisinde
kullanilmamalidir.  Kullanildign ~ takdirde  patronun  yapisindan
kaynaklanabilecek boyama hatalar1 veya deformasyon gibi hasarlar
meydana gelebilecektir.

Bobinlerin patronun iist ve alt kismindan tagmasi: Sarim esnasinda
patronlarin {ist ve alt bosluklarinda belirlenen limitler diginda da sarim
yapilmast durumunda, Ustten ve alttan {lizeri agik  delikler
bulunabilmektedir. Bu kisimlardan flotte zorlanmadan sirkiile
edileceginden, flottenin sirkiilasyonunda homojen olmayan bir durum
ortaya ¢ikabilecektir. Eger patronlarin alt ve fst kisimlann kontrol
edilmezse, daha gevsek veya siki sarilmis olan bdliimlerde flottenin
karsilasacagl dayanma giicli fazla veya az olacagindan buradan gegen
flotte miktar1 da artacak veya azalacaktir. Bu durum istenilenden daha agik

veya daha koyu renklerin ortaya ¢ikmasina neden olacaktir [Oran, 1995].

Sargilar hazirlanirken, boyama sirasinda ipliklerin az veya gok cekecegi ve

sisecegi de goz Oniine alinarak gok siki olmamalari saglanmalidir. Aksi takdirde ¢ok
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siki sargilardan flottenin gegmesi zor olur. Pompa basincini arttirilmast da olumlu
sonu¢ vermez, zira fazla basing distan-ige sirkiilasyon sirasinda sargilart daha da
sikistirir ve igten-diga sirkiilasyon sirasinda da sarg: kaymalar1 ve hatta patlamalarina
neden olabilir.

Genellikle pamuk ipliklerinin gevsekce sarilmasi bir problem olusturmaz.
Rejenere seliiloz liflerinde ise sisme daha da fazla olacagindan bunlarin iyice gevsek
sarilmasina ve sargl kalinliginin da az olmasina dikkat edilmelidir. Bu sekildeki
gevsek sarma viskon ipliklerinde mimkiinse de, rayon iplikleri kaygan yapilar
nedeniyle fazla gevsek sarillamazlar ve bunlarin sarilmis durumda 6zellikle bazik,
fazla sismeye neden olan flottelerde boyanabilmeleri tam olarak ger¢eklestirilemez.
Yiin iplikleri ise siki bir sekilde sarilabilirler, zira yiin sicakta plastik ozelligi
nedeniyle hafif bir esneme gosterir ve bdylece flottenin sarginin iginden gegmesi bir
zorlukla ( asir1 direngle ) kargilagmaz.

Sentetik ipliklerde ise sicaklik nedeniyle ¢ekme fazla oldugundan, iplik ya
once gektirilir sonra yeniden sarilip boyanir veya iplikler 6zel elastik patronlara
sarilir ki, gekme sonucunda patron kiigiilebilsin ve sarg fazla sikilagmasin. Silindirik
¢apraz bobinlerde sarma aninda kenarlar biraz daha siki bir sekilde sarildiklari ve
buralarda boyama sirasinda bir tikaniklik oldugundan, boyama diger taraflara
nazaran daha agik tonda olabilir.

Konik gapraz bobinlerde iplik gerilimi ve dolayisiyla sarma biitiin bobin
icerisinde daha diizgiin bir sekilde olabilmektedir. Bunun yaninda silindirik ¢apraz
bobinler 350-400 gr dolayinda olduklar1 halde konik g¢apraz bobinler 1.5 kg
civarindadir. Bu nedenle bunlarla yapilan boyamada boyama aparatlarindan daha
fazla yararlanilabilmekte ve dolayisiyla flotte orani daha kisa olmaktadir. Ancak
son vyillarda bobin aktarma makinalarindaki gelismeler sayesinde konik ¢apraz
bobinlerden daha bilyiik ( 2-5 kg ) ve diizglin silindirik bobinler hazirlanabildiginden
silindirik ¢apraz bobin boyamacilif1 daha fazla tercih edilmeye baslanmistir.

1970°li yillarmn ikinci yarisinda roket bobinleri ile yapilan boyamalar da
belirli bir 6nem kazanmistir. Bunlarda sarilis sekli kopslardaki gibidir. Roket
bobinlerin ¢ap1 ¢apraz bobinlerdekine nazaran daha kiigiik oldugundan, bunlar

yerlestirilirken ara tabakalara gerek olmamaktadir. Diger taraftan sargilar daha siki
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oldugundan aym hacimde bir aparatta bir defada roket bobinleri ile ¢apraz bobinlere
nazaran %30 i{adar daha fazla iplik boyanabilmektedir. Roket bobinleri bazi
mekiksiz dokuma makinalarindan dogrudan dogruya atki bobini olarak da
kullanilabilmektedirler.

Sentetik iplik ( HB veya HE : yiiksek hacimli veya yiiksek elastikiyette )
sargilarin1 gevsek olarak hazirladiktan sonra lizerlerine naylon kadin coraplarina
benzeyen bir kilif gegirme  ve  patronlart  attiktan sonra presleme seklinde
hazirlanan  sargilara  muff denilmektedirler. Baslangigta daha ziyade tekstiire
polyester iplik boyamaciliinda ¢ok kullanilan muff boyamaciliginin, HB-akrilik
iplikler (6rnegin, el 6rgii iplikleri ) i¢in de yayginlasmasiyla, akrilik ipliklerin cile
halinde boyanmasi arttk 6nemini kaybetmeye baslatmistir. Bugiin {isten bastirinca
(preslenince) birbirinin igine girerek boyu (yiiksekligi) yan yariya kiigiilen tel kafes
patronlar kullanildiginda mufflar patron ¢ikarilmadan preslenebilmektedirler
[Tarakgioglu, 1998].

Konik ve silindirik bobin sarimi, boyama igin gelistirilmis dokumahanelerde
kullanilan ¢apraz bobin makinelerine benzeyen bobin sarma makinelerinde

gerceklestirilmektedir.

4.1.1.1. Bobinlemede Sarim Sekilleri

Bobin sarma isleminde sarim bobinlemenin amacina ve ipligin 6zelligine gore
farkli sekillerde yapilabilir. Bunlar genel olarak paralel sarim ve ¢apraz sarim olmak

tizere ikiye ayrilmaktadir.
1. Paralel Sarim

Makara yada flanghh masura {izerine kaygan 6zelligi olan flament ipliklerin
sarilmasi islemine paralel sarim yada makara sarimi denilmektedir (Sekil 4.1). (Bu

tiir sarimda iplik gezdiricinin hareketi yavastir).
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Sekil 4.1. Paralel Sarimli Diiz Bobin

2. Capraz Sarmm

Capraz sarmm, bir bobin masuras: fizerine, ipliklerin a¢i olusturarak
sarilmasidir. Genellikle egrilmis ipliklerin son iglemleri ig¢in tercih edilen bir
sargi bi¢imidir. Ipligin yer degistirmesi ile olusan yiikselme agismin en kiigiik
sargl capindan en bilyiigline kadar aym kalacak sekilde olmasi ve ipligin dogrudan
temas: ile meydana gelmesi galismay: zorlastirir. Capraz sargilar yuvarlanarak bag
tizerinden veya icten ¢ekilirler. Bobin makinalarinda ¢apraz sarim, direkt veya in
direkt sistemde gerceklestirilir.

Capraz sarimli aginin derecesi, bobin sarim yiiksekligi ve tambur iizerindeki
kanal sayis1 tarafindan belirlenir. Bobinin i¢i ve dis kismina asagi yukari aym
yogunlukta iplik sarilir. Bu durum bobin kenarlari ile bobinin orta kisminda da
boyledir. Bobinin kendisi, kartondan veya plastikten yapilmistir. On terbiye veya
boyama islemi i¢in delikli plastik veya metal bobinler kullanilmaktadir. Piyasada
genellikle capraz sarmml silindirik (Sekil 4.2) veya konik bobinler (Sekil 4.3) ile

bobin boyamacilifi yapilmaktadir.
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Sekil 4.2. Silindirik ~ Capraz Bobinler; a- Silindirik ¢apraz bobin, b- Dar
silindirik ¢apraz bobin, c-Simetrik piramidal ve silindirik ¢apraz bobin

B A ‘ﬂ'v T
; i
e

]
Y EREEX
Ya’ .

Sekil 4.3. Konik Capraz Bobinler; a- Yiukselme acisi sabit olan konik ¢apraz
bobin, b- Tabam dik acili olan konik capraz bobin, c- Yiikselme agisi
artan konik gapraz bobin, d- Simetrik konik ¢apraz bobin [Oran, 1995]

- Hassas Sarim

Poliester, poliamid gibi ¢evresel sarimla kayma olusturan sentetik ipliklere
uygulanan, eksenden hareket verilerek yapilan gapraz bobin sarma seklidir. Hassas
sarimda sarim sayist sarim baglangicindan sonuna kadar sabittir, bobin ¢apina bagli
olarak degismez. Bu nedenle bobin ¢ap: biiylidiikge sarim agis1 kiiglilir ve sarim

siklig1 artar
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- Kaba Sarim

Yiin, pamuk, karigim ve viskon ipliklere uygulanan gapraz sarim seklidir.
Bobinlere iplikler, yiizey tahrikli sistem ile sarilirlar. Bobin yiizeyine etkiyen bir
tambur aracilifi ile dondurtiliirler. Kaba sarimli bobinler de ¢apraz sarim agis

sabittir. Bu bobin yogunlugunun da sabit oldugu gosterir [Gemci, 1999].

4.1.1.1.(1). Boyamada Etkili Olan Sarim Parametreleri

1. Capraz Sarim Agist

Bobinin dimetrik plan1 ve bobin yiizeyindeki ipliklerin sarimlar arasindaki
agidir (Sekil 4.4). Bu a¢1 bobin yogunlugunu direkt olarak etkiler. Sarim agis1 ¢ok
kiictik ise bobin tizerindeki iplik dagilir. Bu ag¢1 en az 5° olmalidir. Kaba sarimda
sarim ag1st sabit olup sarim baslangicindan sonuna kadar ayni ag1 ile sartm yapilir.

Hassas sarimda ise degiskendir. Her kat sarimda sarim agist kiiglilmektedir.

N

Sekil 4.4. Capraz sarimli bobinde sarim  agisinin sematik olarak
gosterilmesi (a : Sarim agis1)

Genel olarak ¢apraz sarim agist 25° - 40° arasinda degisir. 40°°lik capraz
sarim agisinda bobin iginde bosluklar olustugu igin daha yumusak bir yapi elde
edilmektedir. Sarim agis1 kiigiildiikge bobin sertligi artmaktadir [Yakartepe, 1995a,
Gemci, 1999].
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2. Bobin Yogunlugu

Bobin yogunlugu, bobin agirliginin hacmine orami olup 6zgiil agirlik olarak

ifade edilmektedir.

Bobin Agirhig: (gr, kg)
Bobin Yogunlugu = [glem’, kg/ em’] ¢y
Bobin Hacmi (cm®)

Bobin yogunlugu yani sertligi, boya bobinlerinde ¢ok énemli olup genellikle
0,30-0,37 g/em’ civarindadir. Cok yumusak sarilmasi istenen boya bobinlerinde
ozgil agirhik 0,28 g/eme kadar diiser. Capraz sarimli normal bobinlerde ( Srme
veya ¢ozgiide kullanilacak ) bu deger 0,40 g/em® civarindadir. Paralel sarilan
bobinlerde ise 0,50 g/cm® degerlerine kadar ciktigt gortilmektedir. Sarim
yogunlugunu, iplik gerginligi ( iplik frenleme tertibati ile ayarlanir ), ¢ergevenin
agirhigt  ( bobinin gezdirici tambura bask:t kuvveti ), ¢apraz sarim agisi gibi
parametreler etkilemektedir.

Iplik gerginligi temel olarak iplik iizerindeki mukavemeti zayif olan kisimlari
gidermek i¢in ayarlanmakta ve fren kuvveti iplik kopma mukavemetinin % 8-12 ’si
civarinda tatbik edilmektedir. Dolayisiyla  bobin yogunlugu icin gerginlik
degistirilemez. Bobin yogunlugu temel olarak gergevenin agirlift yani bobinin
tambura basma kuvveti ile ayarlanir. Bu arttik¢a bobin sertlesir. Boya bobinlerinde
bu kuvvet azaltilarak bobinin yumusak sarilmasi saglanmis olunur. Boya
bobinlerinin yumusak sartlmasinin nedeni; boya banyosunun bobinin ig¢inden
gegmesini saglamak, alt, Uist ve kenar tabakalardaki ipligin her tarafina bu boya
banyosunun esit miktarda niifuz etmesini temin etmektir. Bobinler arasindaki veya
bobinin kendi i¢indeki sertlik farki abraja neden olmaktadir [Gemci, 1999].

Bobin yogunlugu %100 pamuk ipliklerinde 360-370 g/dm® , Pes / Vis
karisimlarinda 380-400 g/dm® | sentetiklerde ise 250-500 g/dm3 civarinda
yapilmaktadir.
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3. Bobinleme Hiz1

Sartm hizi sarilan ipligin hammaddesine, ipligin numarasina ve bobinin
konikligine goére degismektedir. Elyaf mukavemeti yiiksek olan hammaddeden
yapilmis iplikte sarim hizi artmaktadir. Dokumada kullanilacak olan ipligin sarim
hiz1 6rmede kullanilacak olanlara nazaran daha yiiksektir. Iplik inceldik¢e sarim hizi
diiser. Ayrica bobin konikligi arttik¢a sarim hiz1 diigtirtiliir.

Boya bobini sariminda bobinin ¢ok yumusak olmas: ve iplik gerginliginin
minimumda dolagmas: istendiginden sarim hizi yaklagtk % 15-20 oraminda

dustirtilmektedir.
4. Bobin Kenarlara

Sarim sirasinda bobin kenarlarina daha fazla iplik sarilmasi nedeniyle bobin
kenarlar1 sert bir yap1 kazanir. Kenarlarin sertlegsmesi boyamay: olumsuz etkiledigi
gibi, daha sonraki kullanim sirasindaki kopuslari da artirmaktadir. Bunu gidermek
igin kenar ipligini kaydirma (kenar yumusatma) sistemleri kullanilir. Kenarlarin ¢ok
yumusak olmasi durumunda ise ipliklerin bobinden kayma tehlikesi bulunmaktadir
[Yakartepe, 1995a].

4.1.1.2. Bobin Makineleri

Bobinleme makineleri, olusturulacak olan sargi sekline (¢apraz, paralel) ve
makinenin konstriiksiyonuna gore siniflara ayriimigtir;

a- Pervane Kanath Bobin Makineleri: Metalden, bakalitten veya fiberglastan
yapilan pervane kanatlar (1) iplige capraz sarim hareketi vererek hem diiz,
hem de konik sarim gerceklestirebilmektedirler. Bu makinelerin devirleri
yiiksek oldugu igin, kaba iplik sariminda kullanilamamaktadir. Bobinin
donerken meydana getirdigi hava akimi sayesinde, hav ve tiiyctiklerin iplik
{izerine toplanmasi engellenmis olunur. Makinenin ¢alismasi ise, motordan

(2) gelen hareket, sarma miline (3) ve ara disli vasitasiyla (4) pervane kanata

40




4. BOBIN HALINDE IPLIK TERBIYESI Halil 0ZDEMIR

(1) iletilir. Bobin hareketini stirtinme suretiyle sarma milinden alir. Stizme ve
germe tertibatlarindan (5) gegen iplik, pervane yarig1 arasindan gecerek
ipligin hem c¢apraz bir form almasi, hem de bobinin sarimi

gergeklestirilmektedir (Sekil 4.5).

Al

Pervane Kanatli
Bobin Makinass

REZ
AL

s
PLALAD

Sekil 4.5. Pervane Kanatli Bobin Makinesi [Oran, 1995]

b- Yarik Kasnakh Bobin Makineleri : Bu makinelerde bulunan hafif metalden
(aliiminyum vb) veya bakalitten yapilmis olan kasnak hem bobinin doniistinii
hem de, sarmmin diiz ve konik sekillerde ¢apraz hareketini saglamaktadir. Bu
kasnaklar: tahriki i¢in ¢ok fazla gilice ihtiyag bulunmamaktadir. Bobinin
yerlestirildigi kisimda, bobini tutan kollar hareketli olup, ig tertibatina
dokunmadan kolaylikla bobin ¢ikarilabilmektedir. Ipligin siirekli gergin bir
sekilde durabilmesi igin kasnagin ortasma kelebek veya elips denilen bir
mekanizma yerlestirilmistir. Bobinleme hizinin diigiik olmas: nedeniyle daha
¢ok kalin ipliklerin sarilmasinda kullanilan bir sistemdir (Sekil 4.6) [Oran,
1995].
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12 Silindirik bobin
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Sekil 4.6. Yarik Kasnakli Bobin Makinesi

Yivli Silindirli Bobin Makineleri : Prensip olarak yarik kasnakli bobin
makinelerine benzeyen bir dizayn: bulunmaktadir. Bobinlere iplik sarimini ve
capraz form hareketini tek bir silindir saglamaktadir. Kasnak ¢aplari, yarik
kasnakliga nazaran daha kiigtiktiir,bundan dolay: silindir genislikleri ve sarg
sayilar1 farklilik gosterebilmektedir. Bu makinelerde de hem diiz, hem de
konik bobinler sarilabilmektedir. Kasnak g¢apinm kiiglik olmasi sebebiyle,
makine devri diger bobin makinelerine nazaran daha yiiksektir. Toza kars1
korunmus olmas: ve ¢ok fazla giiriiltiilii ¢alismamasi, bobinlerin istenilen
sertlik ve yumusaklikta sarilabilmesi ve iplik tizerindeki hatalarin 6zel
tertibatlarla temizlenebiliyor olmasi gibi avantajlarindan dolay1 tekstil
sektériinde en fazla kullanilan bobin makinesi konumundadir. Sekil 4.7’de

yivli silindirli bobin makinesi gosterilmigtir [Oran, 1995].
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Konik

Yivli silindir

/
, K=

Sekil 4.7. Yivli Silindirli (Barabanli) Bobin Makinesi
4.1.1.3. iplik Sarim Patronlar (Konikler, Kovanlar, Spiral Yay) ve Sarim Islemi

Terbiyede kullanilan patronlar, tizerlerinde ipliklerin homojen bir sekilde
boyanmasin1 saglayacak sekilde belirli genisliklerde ve dagilimlarda bulunan
delikler ile konstriikte edilmislerdir. Bu deliklerin genislik ve dagilimlari galisilan
makinenin teknolojik 6zelliklerine ( pompa giicli, aparat hacmi vb), ¢alisilan ipligin
cinsine ve numarasina, bobin biiylikltigline ve bobin siklig: gibi 6zelliklere gore
degisim gostermektedir.

Patronlar plastik, karton veya paslanmaz ¢elikten yapilmakta olup, silindirik,
konik, kombine tipler ve boyama yaylart seklinde simiflandirifacagi gibi esnek
olmayan patronlar ve esnek patronlar olarak da siniflandirilabilmektedir (Resim 4.1)
[Yakartepe, 1995a].

Esnek olmayan patronlar daha ¢ok pamuk, yiin ve kismen viskon iplikler gibi
fazla c¢ekmeyen ipliklerin bobin halinde sarilmasinda kullamilmaktadir. Suni
recinelerle hazirlanmig karton patronlar her ne kadar ucuz ise de, bunlar bir veya

birkag kereden fazla kullanilamamaktadir. Paslanmaz gelikten yapilan patronlarin
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yaninda, gesitli sentetik (plastik) maddelerden yapilan patronlarm da onemi son
senelerde iyice artmustir. Esnek olamayan patronlara sarilmis bobinler, tastyicilarin
delikli boru veya iiglii yildiz kesitindeki borudan kollarina yerlestirilirken bobinler
arasina ara tabakalar konmasinda fayda vardir. Yer kaybmna neden olan bu
tabakalarn konulmasindaki amag; bir taraftan iplik sargisimn deformasyonunu
(seklinin bozulmasim ) énlemek, diger taraftan ise flottenin yalmz salgilann i¢inden
gecerek sirkiile etmesini saglamaktir. Genellikle yiinde kullamlan ara tabakalar,

yiniin boyanmasi swrasinda deformasyon bozukluklarimin daha kolay olmasindan

dolayr (ipliklerin bobin yiizeyinden ¢ikmasi gibi) seliiloz liflerinde kullamlanlara
nazaran daha biiyiiktir. Silindirik patronlarda ortaya gikan gelismeler daha gok
konstriiksiyon diizelinde olmaktadir. Ig — ige gegen silindirik patronlarmda yapilan
degisiklerle flotte akigim yonlendirebilmekte, dizgin ve homojen bir akig
saglanabilmektedir. Akigm simetrik olarak merkezine dofru yonlendirmeyi saglayan
silindirik patronlar dretilmistir [ITB, 1995].

A

Resim 4.1. Patron Cesitleri; A) a- Silindirik plastik patronlar, b- Konik
plastik patronlar, B) Yayli patronlar (iplik boya yaylary)

R : SRR A oe)
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Esnek olan patronlar ise, daha ziyade ¢ekmesi fazla olan ipliklerin
(sentetikleriﬁ) bobin yapilmasinda kullanilmaktadir. Esnek patron kullaniminda
bobinler tasiyici kollara  bastirilabilmekte, bu sayede  bobin kapasite de
artirilabilmektedir. Boylece ara tabakalara gerek kalmadan flottenin yalniz sargilarin
icinden gegmesi saglanabilmektedir [Tarakgioglu, 1998]. Esnek bobinlerle
calisildiginda, flottenin sirkiilasyonu ve dolayisiyla bobinin her tarafina niifuz etmis
(homojen) boyama elde etme olasihigi artmaktadir. Esnek patronlara sarim
yapilmadan Once, patron {izerine &rgii gémlek ve sert patronlara da bir filtre
(gegirgen, slizge¢ gorevi yapabilen 6zel bir kagit) gecirilmektedir. Bu gémlek ve
filtre kagidinin gorevi, flottede bulunan yabanci maddeleri ve ¢6ziilmemis
malzemeleri siizerek bunlarin ipliklerin {izerine ¢6kmelerini engellemek, bununla
beraber igten — disa ve distan — ice flotte sirkiilasyonlarinda basincin homojen bir
sekilde sarg lizerine dagitimint saglamaktir. Yalniz bu gorevin temini igin flottenin
baslangicta igten — disa dogru sirkiile ettirilmesi gerekmektedir. Aksi halde kagidin
ve gbmlegin fonksiyonu ortadan kalkmaktadir.

Esnek patron olarak ¢esitli tel ( yay gibi) seklindeki patron konstriiksiyonlar
en yaygin olanlaridir. Boyama yaylari, paslanmaz gelikten imal edilmis olup 6zel
bobinleme ve boyama makinalarinin ihtiyaglarina cevap verebilmeleri amaciyla
miisterilerin isteklerine uygun sekilde iretilebilir. Boyama yaylari icinde diiz ve
yiitksek ¢ekimli iplikler ig¢in radyal olarak bastirilabilen ve yliksek hizli otomatik
bobinleyiciler i¢in 6zel olarak tasarlanmis konik sekilde olanlar da tiretilmektedir.

Boyama yaylari, isletmenin iretimi ve boyamaya olan etkisi bakimindan
agagida siralanan bazi avantajlara sahiptir;

- Boyutsal Stabilite : Son derece yiiksek sicakliklar altindaki stirekli
agir ¢alisma esnasinda bobinde olusabilecek deformasyonu Onlemek
amaciyla, patronlar 1sil iglemlere tabi tutulmus ve bu yolla boyutsal
stabilite saglanmaya calisilmistir.

- Balans : Pirtizsiiz, kararli ve titresimsiz c¢aligmaya garantilemek iizere
eksen ve gap  yOniinde dengelenmistir.

- Yumusak Bobin Sarma : Cesitli bobin makinalarinda yumusak sarim
gerceklestirilebilmektedir.
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- Verimlilik : Her boyama y1gim1 basina tiretim % 20-25 artar ve maliyet
% 20 azalmaktadir.

- Uyusma : Biitiin tekstiire bitkiim makinalan ile birlikte kullanilabilmekte,
yiiksek frekansta, yiiksek basingta ve hizli ¢alisan makinalarda etkili
sekilde kullanilabilmektedir.

- Telefin Azaltilmasi : Sarimin son tabakaya kadar a¢ilmasina imkan
saglamaktadir.

- Kullanma Siiresi : Ortalama omirleri 3-5 yil olup plastik boyama
yaylarindan daha uzun 6miirlidirler [TTT, 1996).

Boyama yaylarindan farkli olarak paslanmaz gelikten yapilmis ve
uzunlamasina birka¢ milimetre eninde bir yarik iceren delikli patronlar da bu gruba
dahildir. Iplik ¢ekmesi sonucunda olusacak ¢ekmeyi, bu yariklar kapanarak
kargilayabilmektedirler.

Son senelerde ¢ok galisilan ve gelecekte de ¢ok fazla kullanilacak olan bir
baska yontem de, esnek olmayan patronlara 6zel suni siingerlerden yapilmig bir kilif
gecirmek ve bobini bunun tizerine sarmaktir. Bu sekilde yapilan sarimlarda, flotte
sirkiilasyonu ve dolayisiyla malzemenin her tarafina niifuz etmis boyama elde etme
olasilig1 artmakta ve flottede bulunan yabanct maddeleri ve ¢6ziilmemis malzemeleri
stizerek bunlarin ipliklerin iizerine ¢6kmelerini engellenmektedir. Diger taraftan
boyama yaylarinin maliyetinin dier patronlara nazaran daha yiiksek olmasi, yay
sisteminin uygulanan 1s1l ve mekanik islemler sonucu kolay bozulmasi gibi bazi

sakincalar1 da bulunmaktadir.
4.1.1.4. Bobinlerin Kavislendirilmesi (Kirma)

Bobin aktarma dairelerinde hazirlanan ¢apraz sarimli (konik veya silindirik)
bobinler iplik boyama dairesine goénderildikten sonra, ilk 6nce farkli partilerdeki
bobinlerin birbirine karigmasimi Onlemek icin bobinler tamitma boyas: ile
isaretlenmektedir ve boyamada gerekli terbiye hesaplarimi yapmak i¢in tartilarak
agirliklar hesaplanmaktadir.
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Ister silindirik ister konik olsun, capraz bobinlerin boyama aparatina
yerlestiriimeden Once alt ve st kenarlarina  bastirilarak hafifce
kavislendirilmektedir (Sekil 4.8). Bobinlerin homojen bir sekilde boyanmasi
saglamak, yani koseli olan alt ve st kenarlarinin da flotte ile tam olarak muamele
edilebilmesi, meydana gelebilecek renk farkliliklarinin olugmast da Onlemek,
boyama esnasinda bobinlerin istiinde flotte birikintilerinin olugmasini 6nlemek ve
flottenin kolayca yukaridan asagiya stiziilmesini saglamak amactyla, koseli olan
kenarlarmmi yuvarlaklagtirmak gerekir. Bobin kirma isleminde alt ve iist kenarlar
keskin sekilde olan bobinlere alttan ve tistten basing uygulanarak yuvarlak bir hat
elde edilir. Boyama sonrasinda renk farkliliklari gibi boyama hatalar1 olusmamasi
i¢in, boyama yapilacak bobinlerin hepsinin sarim sikiliklar aynt olmalidir. Ayrica
bobin kirma isleminde sarim sirasinda bobinin alt ve tst bolgelerindeki diger
kisimlara nazaran daha gevsek olabilen sarim sikligini1 preslenmis ipliklerin birbirine

yaklagmasi yoluyla artirabilmektir.

(2) (b)

Sekil 4.8. Presten Onceki (a) ve Presten Sonraki (b) Bobinler

Bobin kirma islemi, el ile yapilabilecegi gibi 6zel makinalarda da
yapilabilmektedir. Otomatik bobin kirma makinalarinda  bobinler makinaya
yerlestirildikten sonra alt ve tiste bulunan baski elemanlar1 yardimi ile otomatik
olarak preslenmektedir (Resim 4.2). Kirilan bobinler bir kol vasitasiyla makinadan
digan atilmakta ve bosalan kisimlara tekrar el ile besleme yapimaktadir. Bu sekilde
otomatik olarak ¢alisan makinalarin yaninda, Sekil 4.9°de goriildigii gibi bir pedal

kullanarak preslemenin yapildig1 makinalar da bulunmaktadir.
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Resim 4.2. Otomatik Bobin Kirma Makinesi

Sekil 4.9. Pedalli Bobin Kirma Makinesi

Baz1 bobinleme makinalari keskin kenarlar yerine dogrudan dogruya bdyle
kavisli kenarlara sahip bobinler saracak konstriiksiyondadirlar. Bu durumda bobin
kirma islemine gerek kalmadan bobinler direkt olarak tagiyict kafeslere

yerlestirilmektedir [Tarakg¢ioglu, 2000, Yakartepe, 1995a, Gemci, 1999].
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4.1.1.5. Bobin Tasiyicilar ve Bobinlerin Tastyicilara Yerlestirilmesi

Capraz bobinler boyama aparatlarinin igerisine 6zel tasiyicilara takilarak
yerlestirilmektedirler. Eskiden boyama kirpisi (Sekil 4.10) denilen tasiyicilarin bir
Onemi varsa da bunlara yerlestirilebilen bobin sayisinin diger tasiyicilara nazaran
daha az ve yerlestirme isleminin daha emekli olmasi nedeniyle bugiin Snemlerini
yitirmiglerdir. Bunlarda tagiyicinin her bir koluna bir tane ¢apraz bobin
takilabilmektedir. Bobin takildiktan sonra tasityict koluna vidalanabildiginden,
boyama bitiminde, bobinleri tasiyan kirpi almip bir santrifiije konularak flottenin
fazlas1 uzaklagtirilabilmektedir. Fakat bu glin diger tasiyicilarla da ¢alisildiginda,
flottenin fazlas1 vakumda emilmekte ve basinglt sicak hava ile kurutulabilmektedir.
Hatta bir kola takili bobinlerin ¢ikarilmadan santrifiijlenebilmesi de miimkiin
olmaktadir. Bu bakimdan da kirpilerin kullanmilmasimin bir avantaji kalmamastir

[Tarakgioglu, 1998].

Sekil 4.10. Boyama Kirpisi

Iplik bobinleri, Sekil 4.11°de goriilen malzeme tastyicisinda silindir seklinde
bir tabladan ¢ikan dik konumdaki kollara yerlestirilmektedir. Konik bobinler
tastyicilara bir bobin bir pul gelecek sekilde dizilmektedir. Bu pullar bobinlerin
birbiri igine ge¢mesini Onlemek ve akisin homojen olmasimi saglamak igin

kullanilmaktadir. Bobinlerin tamami dizildikten sonra silindirik bobinde en tist bobin
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lizeri kapakla kapatiarak, kilitlenmektedir (Sekil 4.12). Konik bobin de ise yildiz
baglik ile kilitleme islemi yapilmaktadir (Resim 4.3). Kullamlan baghklar yayh olup,
yaylar sicakh@in etkisiyle wuzayan patronlarm yukari dofru hareketiyle
sikisabilmektedir ve boylece bobinin sikisip deforme olmasi da engellenmis
olunmaktadir. Daha sonra bobini takilmms, bashklar1 sikistirilmis kafes, tastyici
sayesinde boyama kazanma yerlestirilmektedir [Tarakgioglu, 1998, Oran, 1995].

U

Cergeve

Sekil 4.11. Bobin Tastyici

Resim 4.3. Silindirik ve Konik Bobinde Ust Kapak ve Kilitleme Sistemi
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Sekil 4.12. Tagiyicilara Yerlestiritmis Bobinlerin Ustten ve Yandan Gérimiisti

Cerceve lizerindeki tasiyict kollar, ya delikli boru (silindirik bobinler igin) ya
da daha boya banyosunun akismu kolaylastirmak amaciyla enine kesitleri ticlii yildiz
(Y ) seklinde olan konstriiksiyonlarda bulunabilmektedir. Genelde bu kollar
boyama makinesinin kapasitesine gore degismekte olup, 125 cm uzunlugunda ve
dairesel kesitliler igin tastyici ¢ap1 7 cm civarmdadir. Kollar (igler), i¢i bos dairesel
tabanh, yukariya kaldirmak igin bir kulpa sahip, ortas: delikli ¢ergeve igerisindeki
deliklere saglam bir sekilde vidalanmustir. Cergeve merkezinin dip tarafinda boya

tabanma yaklastridifinda  pompa baska bir desarj borusunun iizerine uyacak
sekildedir. Maksimum gergeve ¢ap: 2 metrenin biraz iizerindedir ve ig deliklerinin
yerlestirilmesi, boyanacak bobinlerin maksimum g¢apma baghdr. I3 sayis1 arttik¢a
maksimum yiik artmaktadw. Her ifin tepesinde, u¢ kapagmmn ve tablasmm
yerlestirilmesi i¢in bir vida deligi mevcuttur. Bu tertibat, boya banyosunun
istenmeyen yonlere kanallasma yaparak akip gitmesini Onlemektedir ve bobinleri
sikica Dbirbirine yakmm tutarak ifin tlim uzunludu boyunca sizdirmazhk
saglanmaktadir [Oner, 1997, Wyles, 1983] .

Ig bagma boya bobinlerinin adedi makinenin kapasitesine gére degismekle
beraber genellikle 8-10 civarindadir. Sikistinlabilir olduklarinda, kolon agag: dogru
kuvvetlice bastirilmakta ( genellikle mekanik olarak ) ve ugtaki kapak sizdirmazhig:
onleyecek sekilde sikica vidalanmaktadir. Baz: tekstiire iplik bobinleri ik defa su ile
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muamele edildiklerinde belli bir miktar ¢gekme gosterirler. Bu durumda, boyanacak
malzemeyi 5 dakika kadar 1slatmak ve kazani yeniden agarak her kolona ek bobinler
yerlestirmek gereklidir. Bobinleri boylamasina bastirmak sadece boyanacak malzeme
miktarini artirmak ve birbirine komgu bobinler arasinda iyi sizdirmazlik
saglamakla kalmaz, ayrica diisiik yogunluk ve yiksek gerginligi olan bazi
bolgeleri biitiinlestirerek kolon boyunca boya ¢ozeltisinin daha diizenli akmasini da
temin etmektedir. Boya akis hizlarinin yiiksek olmasinin istendigi yerlerde, uzun
igler, kolon boyunca basing diismesi problemini ortaya c¢ikarirlar. Bu diigiis ig
capmn artirilmast ile azaltilabilir veya ifin enine kesitini deZistirmek gereklidir
[Wyles, 1983].

Flotte, tasiyicinin deliklerinden veya yildiz kollar1 arasinda kalan
bosluklardan gecerek  bobinlere niifuz etmektedir. Bu tip tasiyicilarda kollar
tamamen doldurulmadan da c¢aligilabilmektedir. Fakat dikkat edilmesi gereken husus,
biitlin kollardaki bobin yiiksekliklerinin aynit olmasidir. Tastyicilar tiimiiyle
doldurulmadan ¢ahisildiginda flotte oramimin artacagimi da  unutmamak
gerekmektedir. Bu tip tasiyicilar daha ¢ok algcak yapili boyama aparatlarinda
kullanilmaktadirlar. Flotte, yalmiz asagidan yukari dogru gonderildiginde tasiyici
kollar1 yiiksek olursa kollarin alt ve iist kisimlarinda ki bobinler aym koyulukta
boyanmamaktadirlar. Bu nedenle yiksek yapili aparatlarda ¢ift tablali tastyicilar
kullanilmaktadir. Sekil 4.13’de béyle bir ¢ift tablali tasiyic1 goriilmektedir.

Yiiksek yapili boyama aparatlar: icin diigey sistem esasina dayanan tasiyicilar
da gelistirilmigtir. Burada flotte igeriden disariya dogru sirkiile edilirken ya tasima
kollarina girer ve oradan bobinlere niifuz eder veya orta kanaldan iist tablaya ¢ikar ve
boylece yukaridan taguma kollarina girer. Diger tastyicilardan farkli olarak bir fist
tablaya gerek duyulmasi, bu konstriiksiyonun kiigiik bir dezavantaji olarak
goriilebilmektedir [Tarakgioglu, 1998].

Yukarida sayilan sistemlerden farkli olan bir ¢alisma seklin de, gapraz
bobinler hafif konik tahta patronlara sarilmakta ve bobinler tasiyicinin delikli boru
seklindeki kollaria bu patronlar ¢gikarilarak yerlestirilmektedir. Bu sekilde patronsuz

yerlestirilmede, ¢apraz bobinler
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aralarinda hi¢ bosluk kalmadan tist iiste takilabileceklerinden, aparata konulan miktar
artmakta ve dolayisiyla flotte oran: daha da diisiik olabilmektedir. Patron masrafinin
olmamas1 gibi bir avantaj saglamasina ragmen, patronlari ¢ikarip patronsuz bobinleri
tasiyicilara takmadaki zorluklar nedeni ile (¢ogunlukla bobinin i¢ kisminda kaymalar

olmakta) bu ¢alisma sekli pek fazla uygulanmamaktadir.
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Sekil 4.13. Cift Tablal Bobin Tagiyict

Diger bir sistem de tagtyicilar olmadan g¢alisabilmektedir. Burada bobinler iist
tiste konulmakta ve altlarina, Uistlerine konulan delikli porselen levhalar bunlari bir
arada tutmaktadir. Daha ¢ok ylinlii capraz bobinlerin boyanmasinda kullanilan bu

sistemde, tagiyict kollar olmadigindan bobinlerin delikli ¢ekirdeklerinin meydana
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getirdigi kanal daha genis olmakta ve dolayisiyla daha iyi ve diizgiin bir flotte
sirkiilasyonu saglanabilmektedir. Fakat bir kola takilmadan tist iiste yerlestirilen
bobinlerin devrilme tehlikesi gibi sakincalar nedeniyle bu g¢alisma sekli de pek
uygulanmamaktadir [Tarakgioglu, 1998].

Bobin halde iplik boyama tesislerinde, boyamaya hazir bobin tasiyictlarinin
makine veya aparatlara yerlestirilmesi dikey bobin boyama makinelerinde; dikey
durumda asagi ve yukari, yatay durumda saga ve sola, ileri ve geriye hareket
edebilen ving tertibatlariyla, yatay bobin boyama makinelerinde; blanket
sistemleriyle veya arabalarla saglanabilmektedir (Sekil 4.14). Son yillarda bobin
boyamada flotte oramimi diistirebilmek icin yapilan galigmalar sonucu ortaya ¢ikarilan
yatay tek bobin tasiyici alabilen boyama tliplerinden olusan sistemler de ise

tastyicilar tiiplere genellikle manuel olarak yerlegtirilmektedir.

77 L S e L GIP TSI LI ERIII IO IO/ I
a ~—— Ving
Bobinler ve araba sistemi Ay
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drtaiii aparat
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Dikey aparat .

— 1/ i
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Sekil 4.14. Bobin Tagiyicilarinin Boyama Makinelerine Yerlestirilmesi. A- Yatay
aparat, B- Dikey aparat
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4.2. Bobin Boyama On Terbiye Islemleri

Terbiye iglemlerine hazirhk olarak ve mamuliin gériiniimiint giizellestirmek
icin yapilan, mamullerdeki yabanci maddeleri uzaklastirma islemlerinin tiimiine
birden *“ On Terbiye Islemleri ** denilmektedir.

Tekstil mamullerinin  (elyaf, iplik, dokuma veya Orme vb)
renklendirilebilmeleri veya satisa hazir hale gelebilmeleri i¢in, mamulii olusturan
elyaf veya elyaf karisimlarinda, liflerin iginde bulunan yabanci maddeleri, iiretim
sathalarinda, mamule uygulanan proseslerden veya iiretim sartlarindan (hava,
makine, insan vb) kaynaklanabilecek kirlilikleri ve {iirlinler {izerine isaret igin
kullamlan tanitim boyalarimt gidermek, terbiye islemi gorecek mamule iyi bir
beyazlik ve hidrofillik saglamak amaciyla 6n terbiye islemleri yapilmaktadir. On
terbiye islemleri yapilmadan hicbir tekstil materyalinin istenilen renkte veya
standartlarda boyanmast miimkiin degildir. Aym zamanda kasar iglemine tabi
tutulmadan boyanmis veya basilmis bir materyalin kullanim esnasindaki hasliklarinin
da ¢ok diisiik olacag1 bilinmektedir. Unutulmamalidir ki, tekstil terbiyesi sonucu
mamullerde goriillen hatalarin  %21°1, 6n terbiye hatalarindan veya yanlis
uygulamalardan kaynaklanmaktadir [Anis, 1998].

Bobin halinde boyama yapilmadan o6nce de, miisteri istekleri, boyama
kalitesi, iiretim maliyeti, makine parkuru, mamuliin kullanilacagi yer, kirlilik
derecesi ve elyaf cinsi gibi unsurlar g6z 6ntinde bulundurularak bobinler, asagida
siralanan 6n terbiye islemlerine tabi tutulmaktadirlar;

1. Yakma
2. On yikama
3. Hidrofikse Islemi
4. Bazik Islemler
a- Pisirme
b- Kaynatma
5. Agartma
6. Optik Beyazlatma

7. Merserize
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Bu tez kapsaminda yapilan deneysel ¢aligmalarda %100 pamuklu iplikler
kullanildigindan, o6n terbiye ve renklendirme boliimlerinde, sadece pamuklu
mamullerin terbiyesi izerinde durulmasi uygun goriilmiistiir.

Ham pamuk ve bundan elde edilmis terbiye islemi gérmemis olan boyamaya
hazir bobin {izerinde boyamay: ve kullanim 6zelliklerini olumsuz yonde etkileyecek
kadar hem pamugun morfolojik yapisinda hem de pamuk iizerinde ¢ok fazla
miktarda yabanci madde bulunabilmektedir. Pamugun yapisindan kaynaklanan

yabanci maddeler agagida agiklanmaktadir;

Pektin : Selilozun hiicre ¢eperinde kalsiyum, magnezyum ve demirin suda

erimeyen tuzlari halinde bulunmaktadar.

Yaglar ve vakslar : Yaglar genel olarak gliserinin yag asitleri ile esterlesmesi

sonucunda meydana gelen {riinlerdir. Vaksler ise, yag asitlerinin

uzun zincirli monohidrik alkollerle esterlesmesi sonucu meydana

gelen maddelerdir.
Proteinler : Asparik ve Glutamik asit halinde bulunmaktadirlar.

Organik Maddeler : Maleik Asit ve Sellebios halinde bulunmaktadirlar.

Kiil

: Kiiltin bilesimi pamugun bilesimine bagli olarak degismektedir.

Yinede ¢esitli pamuk &rneklerinin yakilmasi sonucunda Potasyum
karbonat, Potasyum fosfat, Potasyum kloriir, Potasyum siilfat,
Kalsiyum fosfat, Magnezyum fosfat, Demir oksit gibi bilesimler

ortaya ¢ikabilmektedir.

Distik kaliteli pamuk oldukga yliksek miktarda kalsiyum ve demirin yanisira
6lii ve olgunlagmamig lifler de igermektedir. Olii ve olgunlasmamus liflerin fazlalig:
neps ve diigtimlere sebep olmakta ve bunun sonucunda da terbiye islemleri sonunda
istenilen renk, haslik ve kalitede bir mamul ortaya ¢ikarmak zorlagmaktadir.

Pamuk liflerinin igerisinde toplanmadan  ve ¢irgirlama isleminden
kaynaklanan  yaprak, koza, ¢ekirdek kabugu gibi bazi yabanci maddeler
bulunmaktadir. Ayrica, elyaf formundan bobin haline gelinceye kadar mamul bir gok
Uretim agamalarindan gegmekte ve bu siire¢ igerisinde ortamdan veya makineden

kaynaklanan sebeplerle kirlenebilmektedir. Boyama islemine gecilmeden once
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bobinler, biitin bu yabanci maddelerden ve kirlerden arindirilmak, zorundadirlar. Bu

da uygulanilacak olan 6n terbiye islemleri ile miimkiin olabilmektedir [Anis, 1998].

4.2.1. Yakma

Iplik yakma islemi ile iplik olusumu ve/veya bobin sarma islemleri sirasinda
mekanik etkilerle, elyaf veya sarim 6zelliklerinden dolay: iplik ylizeyinden ayrilmisg,
istenmeyen lif uglart ve tiiyctikler giderilerek, daha temiz, ptiriizsiiz ve parlak bir
iplik ylizeyi elde edilmektedir. Bu &n terbiye islemi daha ¢ok siirtiinmeye karsi
yiiksek haslik degerlerine sahip, ylizeyinin pliriizsiiz, diizgiin ve kaygan olmasi
istenen dikis ve dantel iplikleri igin uygulanmaktadir. Iplik yiizeyinin piiriizsiiz ve
diizgiin bir hale getirilmesi, dikis esnasinda ipligin hareket direncini ve siirtiinme ile
ac1ga ¢ikan 1siy1 azaltmaktadir.

Dokunacak ipliklerin yakilmasi ender bir durumdur. Ancak poplinler ve
degerli kamgarn kumaslarin dokunacag iplikler yakma isleminden gecirilmektedir.
Iplik yakma isleminde iplikler teker teker beklerin icerisinden gegtiginden, iiretim
hiz1 oldukea diisiik, maliyeti yiiksek bir 6n terbiye islemidir [ Yakartepe, 1995b].

Yakma isleminde gazl beklerin yaminda, elektrikli yakma bagliklar da genis
bir kullamim alani bulmaktadir. Yiin ipliklerin yakilmasinda yalmiz gazli bekler

kullanilirken sentetikler ve karisimlarda her ikisi de kullanilabilmektedir.
4.2.1.1. Pamuklu Ipliklerin Yakilmasi (Gazeleme)

Pamuk iplikleri 350 °C’ den itibaren tutugma 6zelligine sahip olduklarindan,
iyi bir yakma etkisi saglamak i¢in bu kritik tutusma sicaklifini agmak yeterli
olmaktadir, ¢ok yiiksek sicakliklara gikilmasina gerek kalmamaktadir. Fakat ipligin
biitiin yiizeyinin homojen bir sekilde bu isleme tabi tutulabilmesi i¢in uzunca bir alev
icerisinden gecirilmesinin zorunlulugu bulunmaktadir. Ipliklerin gazelenmesi
(vakilmasi) esnasinda gegis hizlarm stirekli kontrol altinda bulundurmak ve iplik
numarasina gore gecis hizlarini ayarlamak gerekmektedir. Pamuk iplikleri i¢in

kullanilacak elektrikli yakma basliklarinin 2 Volt ve 100 Amperlik bir giice sahip
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olmalar1 yeterli olmaktadir. Pamuk ipliklerinde ise 50/2 Nm’den daha kalmn ipliklerin
gazli beklerde, 135/2 Nm’den daha ince ipliklerin ise elektrikli yakma basliklarinda
yakilmalar: tavsiye edilmektedir. Bunlarin aralarinda kalan numaralar ise elektrikli

ve gazl1 beklerle yakilabilmektedir.

4.2.2. On Yikama islemi

On yikama, boyamaya hazir olan bobinlerin {izerinde bulunan tanitma
maddesi, preperasyon maddeleri, tiretim sirasinda bulasan makine yaglari, uguntu,
toz gibi maddeleri uzaklagtirma amactyla yapilan temizleme islemidir. Bu yabanci
maddeler, bobinlerden uzaklagtinlmadif1 siirece, boyamada ve son terbiye
islemlerinde ozellikle renk tutturamama ve i¢ dig renk farki gibi sorunlar ortaya
gikarabilmektedir. Bobin halindeki ipliklerin 6n terbiyesinde ¢n yikamada
yapilabilecek islemler agsagida sirastyla anlatilmistir;

- Bobinler boyama kazanina aktarilir,

- Hazirlama kazanina yumusak su alinir,

- Yumusak su hazirlama kazanindan boyama kazanina sirkile edilir,

- Ortamun hafif sodali ve anyonaktif - noniyonik deterjan karisimlarindan

olmasi sentetiklerde temizleme derecesini artirir,

- 60-80 °C’de icten-disa ve distan- ige sirkiilasyon yapilarak 5 dakika

stireyle ¢alisilir,

- Islem sonrasinda bazik ortami nétrlestirmek i¢in asidik islem yapilir,

- Boyama kazanindaki su ve kimyasallar bogaltilir,

- Tasmali yikama ile islemler bitirilir [Ozbucak ve Fesa, 2000].

4.2.3. Hidrofikse Islemi

Biikiimii fazla olan ipliklerinin boya alma kabiliyetlerini artirmak ve bobinin i¢
ve dis bolgelerindeki renk farkliliklarini Onlemek amaciyla, ipliklerin terbiye
islemlerine kars: affinitelerini homojen hale getirmek, ayrica sadece {ist (seliiloz)

boyamas: yapilan Pes/Sel karisimli ipliklerin fiziksel o6zelliklerinin alt ve tist
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boyamas: yapilmis Pes/Sel karigimi ipliklerle ayni olmas: ig¢in hidrofikse islemi

yapilmaktadir. Hidrofikse islemi i¢in yapilan iglemler asagida siralanmigtir;

- Hazirlama kazania yumusak su alinir,

- 1.5 g/t dispergator, 2 g/ It asetik asit hazirlama kazanina ilave edilir,

- Hazirlanan ¢6zelti boyama kazanina aktarilir ve 130°C’de 30 dakika
stireyle caligilir,

- 84 °C’de ¢6zeltinin tahliyesi yapilir ve tagmali yikama ile hidrofikse

islemi sonlandirilir [Ozbucak ve Fesa, 2000].

4.2.4. Bazik Islemler (Hidrofillestirme)

Pamuk lifleri biinyesinde yag, vaks, mum, pektin gibi yabanci maddeler
icermektedir. Bu maddeler liflere yumusak, glizel bir tutum kazandirsalar da,
terbiye islemleri sirasinda bazi problemlere yol agmaktadir. Bu maddelerin
bir ¢ogu hidrofob maddelerdir ve dolayisiyla yas terbiye islemleri sirasinda
liflerin diizgiin bir sekilde 1slanmasini, flotte almasini gliclestirmektedirler. Bu
hidrofob yabanci maddelerin kuvvetli bazik ¢ozeltilerinin etkisiyle ham pamuklu
mamullerinden uzaklastirilmas: ve seliilozun hidrofilitesinin artirilmast  islemine
“Hidrofillestirme™ denilmektedir. Pamuk lifleri yiine gére ¢ok daha az miktarlarda
safsizlik igerirler. Ancak ylksek molekillii vakslarin pamuktan uzaklastirilmasi
zordur ve lifin merkezinde bulunan proteinlere ulagsmak oldukga gligtiir. Bir
hidrofillestirme isleminde meydana gelen baglica olaylar sunlardir:

e Sabunlastirilabilir yaglar ve vakslar sabunlara dontistiirilmektedir.

e Pektinler suda ¢Oziinebilen pektik asit tuzlarina (sodyum pektinat)

dontismektedir.

e Proteinler suda ¢ziinebilen basit aminoasitler veya amonyak formlarina

bozunabilmektedir.

¢ Mineraller ¢6ziinmektedirler.

e Sabunlagmayan yaglar, sabunlasabilen vakslarin hidrolizi esnasinda

olusan sabunlar tarafindan emiilsiye edilmektedirler .
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e Iplik iiretimi esnasinda ipliklerdeki makine yag lekeleri

uzaklastirilabilmektedir.

e Bitgikler iyice gevsemekte ve yumusamakta, boylelikle  agartma

prosesinde kolayca uzaklastirilabilmektedir.

o Hemiseliiloz ve hatta kiigtik seliiloz makromolekiilleri ¢dziinmektedirler

[Anis, 1998].

Pamuk  liflerine, toplanmalart sirasinda yaprak, koza artiklari ve
cirirlanirken  de  gekirdek kabuklart karisabilmektedir. Bu maddelerin bir kismi
iplik tiretimi sirasinda uzaklagtirilabilmekteyse de, bir kismi uzaklastirilamayip ham
bez tizerinde kalmaktadir. Koyu renkli olan bu ¢o6peller, 6zellikle beyaz olarak
piyasaya sunulacak veya agik renkte boyanacak mamullerin  gbriintimiinii
bozmaktadir.

Iplik tretimi ve dokuma sirasinda bu mamuller kirlenebilmekte, iizerlerinde
yag lekesi gibi rahatsiz edici lekeler meydana gelmektedir. Iste pamuk lifleri
igerisindeki ve tizerindeki bu yabanci maddelerin uzaklagtirilmasi, ham pamuklu
mamulleri baz ¢6zeltileriyle muamele edilmesiyle saglanmaktadir.

Bazik islemler sirasinda tekstil mamuliindeki ¢6peller iyice gevseyerek,
yikama sirasinda dokiilecek hale gelmektedir. Dékiilmeyen az miktardaki ¢opel de

en ge¢ afartma sirasinda uzaklastinlmaktadir [ Tarakgioglu, 2000].

4.2.4.1. Pisirme Islemi

Pamuk lifleri  icerisindeki ve tizerindeki  biitin bu yabanci
maddelerin  uzaklastirilmasi, ham pamuklu mamullerin baz ¢6zeltileri ile
muamele edilmesiyle saglanmaktadir. Iste bu alkali islemlerinin en &nemlilerinden
biri de pigirmedir. Pigirmenin esasi; pamuklu mamulii baz ¢6zelti ile basing
altinda 100°C’nin  tizerindeki sicakliklarda belirli bir stire muamele edilmesine
dayanmaktadir. Pisirme islemi, kapali kazanlarda basing altinda 110 - 125°C ’de
yaklasik 4 saatten fazla bir stirede gerceklestirilir. Sicaklik artik¢a reaksiyon hizi
arttif1 igin, ayn: stirede yapilan pisirme islemiyle daha diisiik sicakliklarda yapilan
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kaynatma iglemine gére daha yofun, daha iyi hidrofillestirme etkileri
saglanabilmektedir.

Pisirme islemi gerekli basing ve sicakhik degerlerini karsilayabilen bobin
boyama makinelerinde gergeklestirilebilmektedir. Bobin boyama oncesi yapilan
pisirme islemi igin 6zel bir kazana veya otoklava ihtiyag bulunmamaktadir. Islem
sirasinda flotte istefe gore igten-disa veya distan ice ya da her iki yonde sirkiile
edilebilmektedir. Asagida drnek bir pisirme prosesi gosterilmektedir;

% 1-3 Kalsine soda
2-3 g/l Pisirme yardimc1 maddesi
% 0,1-0,3 Indirgen madde
10 g/l  Sodyumsilikat
Pisirme siiresi : 4 -8 saat
Pisirme basinci :2,5—3 Bar ( Sicaklik 110-125 °C)
Flotte oram : 14-1:8

Burada sudkostik konsantrasyonu mamuliin agirhifina gore %3’tlir.
Mamuliin iyi bir sekilde islanmasimi ve mamulden ayrilan yabanci maddelerin
dispers halde flottede kalmasini saglamak amaciyla pisirme yardimci maddeleri
kullanilmaktadir. Pisirme kosullar1 altinda hava  oksijeni ile temas eden
seliloz makromolekiilleri oksidasyona ugrayarak zarar gormektedir. Bunun
icin pisirme esnasinda kazan igerisinde oksijen bulunmamasma dikkat
edilmelidir. Buna ragmen kazamn igerisinde kalabilecek hava kabarciklari
ve flottede ¢Oziilmiis oksijeni yok etmek i¢in flotteye bir indirgen
madde ilave edilir ( Sodyum silfit, Hidrosiilfit, Rongalit C). Pisirme sirasinda
dikkat edilmesi gereken bir husus da mamuliin kazana diizgiin yerlestirilmesidir.
Arada bosluklar kalirsa, pisirme sirasinda sirkiile edilen flotte en az direngle
karsilasacagr bu bosluklardan gegecektir. Sonugta aym diizgiinliikte pisirme
olmayacaktir. Pigsirmeden sonra mamul Once kaynar su ile durulanir, daha sonra
sicak su ve en son olarak da soguk su ile durulanir, mamul {izerinde  kalnus
olabilecek baz artiklarimi tamamen uzaklagtirmak i¢in son durulama suyuna

bir miktar asit eklenerek (0,5-1° Be) notralize yapilir.
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Pisirme sirasinda pamuktaki yalmiz yabanci maddeler degil ayn1 zamanda
pamugun en disg tabakasindaki kiitikiila da zarar gormekte, pamuktaki yaglar
tamamen uzaklagtirildiklar1 igin sert tutum olugmaktadir. Bu nedenle pisirme
son yillarda 6nemini kaybetmis olup, yerini yari kontinii ve kontinii bazik
igslemlere birakmigtir [Tarak¢ioglu, 2000].

%100 Pamuklu ve Pamuk/Polyester karigimli mamullere uygulanan pisirme

islemi proses grafigi asagidaki gosterilmistir [Bossa, 2000];

105°C 30°

80°C 20°

Dsk 6 cc/lt Kostik 38 Be
1 ce/lt Kierlon CD
1.5 cc/lt Lufibrol DK

1 ec/It Prosil

Sekil 4.15 . Pigirme Grafigi ( %100 Pamuklu ), Penye (50/1,40/1, 30/1, 26/1)

120°C 30°

80°C 20°

12 ce/1t Kostik 38 Be
1 ce/lt Kierlon CD
1.5 cc/lt Lufibrol DK

Dok

1 ce/lt Prosil

Sekil 4.16. Pisirme Grafigi ( %100 Pamuklu ), Karde (6/1, 8/1, 12/1, 16/1, 20/1)

62



4. BOBIN HALINDE IPLIK TERBIYESI Halil OZDEMIR

80°C 30°

+ 15'

1 cc/lt Prosil
2 cc/lt Dispersan PNG

Sekil 4.17. Pigirme Grafigi (Pes-Pamuk) 36/1,45/1 ( Pes-Pamuk 50/50)

4.2.4.2. Kaynatma Islemi

Pisirmeye oranla daha 1iliman bir islem sekli olan kaynatma, agartmada
kullanulan kazanlarda veya kapagt agik  birakilan  pisirme kazanlarinda
yapilabilir. Pigsirmeye nazaran en billytik farklilik, normal atmosfer basinci altinda,
dolayisiyla 100°C civarindaki sicakliklarda calisilmasidir. Kaynatma; mamuliin
yabanci maddelerden (¢igit kalintilari, yaprak kalmtilart gibi) tabi yaglardan
armdirilmasi, beyazlik ve hidrofillik kazandiriimas: igin sudkostik ve yardimci
madde igeren flotte ile yiiksek sicakliklarda, atmosfer basincinda muamele
edilmesidir. Asagida 6rnek bir kaynatma prosesi gosterilmektedir;

% 2-3 Pul sudkostik
% 1-2 Kalsine soda
2 -4 g/l Deterjan (1slatict ve yikayict olarak kullanilir )

Kaynatma stiresi : 2 -6 saat
Kaynatma sicaklign :90-100°C
Flotte orani : 1:5-1:10

Kaynatma sirasinda dikkat edilmesi gereken husus, flottenin mamulii
iyice ortmesidir. Eger bir kistm mamul agikta kalirsa, hava oksijeninin etkisiyle
zarara ugrayabilir. Kaynatma sonucu, elyaf tizerindeki yag ve mumlarin bir kismi
uzaklastirlmadigindan tutum pisirme islemine nazaran daha yumusaktir,

mamuldeki agirlik kaybi daha azdir ayrica hidrofillik derecesi de daha diistiktiir.
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Copellerin  yumusatilmasi, parcalanmasi tam olmadigindan bunlarnn bir kism

durulama ve hatta agartmadan sonra da elyaf {izerinde kalabilmektedir.

anlatilmigtir:

Bobin boyama kazanlarinda kaynatma islemi prosesi asagida sirasiyla

Hazirlama kazanina yumusak su alinir,

Bobin {izerindeki agir metallerin uzaklastirilmasi ve ipligin mukavemetini
artirmak icin 2g/lt Pocil, 2 g/It dispersan PNG yumusak suya ilave edilir.
Hazirlanan ¢6zelti boyama kazanina alinur,

70 °C © de 20 dakika siireyle bobinler bu ¢dzelti ile muamele edilir. Siire sonunda

boyama kazanindaki ¢6zelti tahliye edilir,

Hazirlama kazanina tekrar yumusak su alinr,
Yumusak suyun tizerine;

- 2 g/It Hidrojen peroksit

- 2 g/t Kostik 88 Be®

- 2 g/lt pisirme yikama maddesi ilave edilir.
Hazirlanan ¢6zelti boyama kazanina alimir 96 °C’de, 45 dakika siireyle bobinler
bu ¢ozelti ile muamele edilir. Stire sonunda 80°C ¢dzelti tahliye edilir,
Hazirlama kazanina tekrar yumusak su alinip boyama kazanina aktarilir. 70°C’
ye kadar 1sitma yapildiktan sonra bu sicaklikta tahliye edilir,
Hazirlama kazanina yumusak su alinip, tagmali yikama ile islem sonlandirilir

[Ozbucak, Fesa, 2000].

96°C 45°

70-80 °C
50°C

Hidrojen peroksit
Kostik
Pigirme maddesi

Sekil 4.18. Kaynatma Grafigi ( Pamuk )
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Kaynatma sirasinda pamuk liflerindeki linyin ve pektinler tamamen
uzaklagtinnlmadiklarindan mamul  kullanilirken  zamanla sararmaktadir. Bu
sararma yiiksek sicakliklarda yapilan kurutmalarda kendini daha g¢abuk
gostermektedir. Sararmay1 Onlemek i¢cin, mamuliin asit ile muamele edilmesinde
fayda bulunmaktadir.

Ister kaynatma isterse pisirme isleminde yapilan 6n temizligin yaninda,
pamuk hidrofillestifinden pamugun terbiyesinde O6nemli bir yere sahiptir.
Mamuliin hidrofilitesinin artmasiyla, sulu c¢ozeltilerin hizli bir sekilde mamule
gegmesi saglanmig olur. Diger elyaflar i¢in hidrofillestirme islemini ise su sekilde
Ozetlenebilmektedir;

- Yinli mamullere, soda veya sabun ya da her ikisi ile 50 °C’yi asmayan
sicakliklardaki sulu banyolarda veya sentetik deterjan ihtiva eden oldukga notr
banyolarda yikama islemi yapilmaktadir,

- Viskon veya rayon mamuller, sabun ve sodyumkarbonat ile kaynama noktasinda
veya altindaki sicakliklarda muamele gérmektedir,

- Naylon, perlon, poliester ve akrilik mamuller, sabun-sodyum karbonat veya
amonyak ile kaynama noktasinin altindaki sicakliklarda muamele gérmektedir

[Yakartepe, 1995b].
4.2.5. Agartma

Pamuk lifleri kendisine ag¢ik — kahverengi bir renk veren dogal boya
pigmentleri icermektedir. Agartma ile yapilan etki sayesinde bu boya pigmentleri
(renkli maddeler) ozelliklerini kaybetmekle kalmazlar ayrica yok edilmektedirler,
sonugta daha temiz ve beyaz bir gériiniim ortaya gikmaktadir. Uretim personeli
prosesin bir kisminin kimyasal bozunma oldugunun farkinda olmalidir ve proses
diizenlenirken bir yandan yeterli beyazlik saglanmali, diger yandan materyalin
fiziksel ve kimyasal Ozelliklerinin degismemesine dikkat edilmelidir. Agartma
esnasinda ayrica hidrofillestirme islemi sirasinda sismis, fakat materyalden

uzaklastirilamamis olan ¢opeller de temizlenmis olunur.
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Pamuk liflerinin agartilmast genel olarak yiikseltgen maddeler ile
yapilmaktadir. Yiin liflerinin agartiimasindan farkli olarak, indirgen maddeler ile
agartma pamuk kasarinda 6nem kazanamamaigtir [Anis, 1998].

Agik renkte boyanacak materyal mutlaka agartilmaktadir. Agartma derecesi,
boyanacak kumasta ne kadar beyazlik varsa o kadar 6nem tagimaktadir. Agartma
islemi koyu renge boyanacak materyallerde ya hi¢ yapilmamakta veya iliman bir
sekilde (seker kasar diye tabir edilmekte) yapilabilmektedir. Bu durumda agartmanin
uygulanacagy elyafa ve afartma  derecesine gbre bu islem iki sekilde
gerceklestirilmektedir;

- Tam Agartma ( Tam Kasar )

- Yarim Agartma ( Yarim Kasar, Seker Kasar )

1. Tam Agartma
Beyaz veya agik renklerde piyasaya stiriilen mamullere uygulanan agartma

islemidir. Tam agartma islemi, etkili bir afartma maddesi kullanilarak, agartma
siiresini ve kogullarini artirarak once hipoklorit daha sonra peroksit seklinde kombine
agartma ile saglanmaktadir. Tam aSartma islemi beyazligi ve hidrofiliteyi
artirmasinin  yaninda agagida siralanan bazi  dezavantajlar1 da  beraberinde
getirmektedir;
- Islem maliyeti ¢ok fazla olmaktadir,
- Pamuklu mamulde agirlik kaybina sebep olmaktadir,
- Uzerindeki yaglar ve yumusatici dogal maddeler uzaklasacagt i¢in materyal

sertlesir, tuse olumsuz etkilenmektedir. Bu olumsuzlugu ortadan kaldirmak igin

yumusatici maddeler kullanilir, bu da ayr: bir maliyet getirmektedir.

2. Yarim Agartma

Yarun agartma, tam agartmaya gore daha diisiik bir efekt veren agartmadir.
Orta ton renklere boyanacak mamullerde rengin daha parlak ve canli olmasi
isteniyorsa koyu renklere nazaran daha fazla, fakat piyasaya beyaz siiriilecek mamule

nazaran daha iliman bir agartma yapilmaktadir. Bu piyasada seker kasar tabiri ile de
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belirtilmektedir. Yarim agartma da tam agartmaya nazaran daha az agartma maddesi

ve kimyevi madde harcanmakta ve siire daha kisa tutulmaktadir. Zaman tasarrufu ve

harcanan kimyasallarin azlif1 bakimindan tam agartmaya nazaran daha avantajhidur.
Genel olarak ;

- Pamuk ve keten ; hidrojenperoksit, sodyumhipoklorit, sodyumklorit gibi
yiikseltgen maddelerle,

- Yiin; siilforoz asit, hidrosiilfit gibi indirgen maddelerle veya hidrojenperoksit ile
ya da bunlarin kombinasyonu ile,

- Viskon; hipoklorit, sodyumklorit veya hidrojenperoksit ile,

- Poliester, poliamid ve akrilik; sodyumklorit ile agartiimaktadirlar [Ozbucak,
Fesa, 2000].

Tez kapsaminda deneysel ¢alismalar iginde boyanacak olan bobinlerin 6n
terbiye islemleri esnasinda agartma maddesi olarak hidrojenperoksit kullanildig:

i¢in, bu boliim icerisinde sadece hidrojenperoksit agartmasi agiklanacaktir.
- Hidrojenperoksit Agartmasi

Bugiin i¢in en temiz (¢evreye zarar verme tehlikesi en az) ve dolayisiyla en
¢ok kullanilan agartma maddesi Hidrojenperoksittir. Tekstil sektoriinde kullanilan
tim liflerin %85’inden fazlast bu kimyasalla agartilmaktadir. Hidrojenperoksit
piyasada %30-%40’likk “Perhidrol” seklinde bulunmaktadir. Hidrojenperoksidin
tasinmast ve depolanmasi sirasinda pargalanmamas: igin piyasadaki perhidrollere az
miktarda asit ilave edilmektedir. Perhidroliin depolanirken 1sik ve sicakliktan
korunmasi gerekmektedir.

Hidrojenperoksit agartmasinda kullanilan kimyasallarm fiyat1 diger agartma
yontemlerinde kullanilan kimyasallara gore yiiksek olmasina ragmen, hidrojen
peroksitle afartma son zamanlarda biiyiik olgiide artan kullanimina katkisi olan
asagida siralanan bazi avantajlara da sahiptir;

e Seliilozik liflerin H,0, ile agartilmasi alkali ¢6zeltilerde kaynama

noktasinda veya yakininda yapildigindan, pisirme ve agartma prosesleri

birlestirilebilmektedir.
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'Hy0, kullanimini yegleyen bir diger onemli diisiince de, asir1 agartma

nedeniyle yipranma riskinin diisiik olusudur. Genellikle optimal agartma
kosullarinda sodyumkloridin pamuk liflerine zarar vermedigi
sOylenmektedir. Ancak asir1 klorit kullanimi veya pH’in yiiksek oldugu
durumlarda kumas asir1 derecede hasar gérmektedir.

Hidrojenperoksit oksidasyonu tarafindan seliiloz tizerinde olusturulan
baslica fonksiyonel gruplarin ketonlar oldugu goriilmektedir. Aldehit ve
karboksil gruplarinin ¢ok az oldugu bilinmektedir. Bundan dolayidir ki,
pH 9.5’de H;0O, bir ketoseliiloz liretir. H,O, ile okside edilmis keto
gruplar aktif degildir ve bunun sonucu olarak sararmaya ve rengin geri
ddntigiine sebep olmazlar.

Hidrojenperoksit, diger agartma maddeleri arasinda en diisik redoks
potansiyeline (810-840) sahip agartict maddesidir. Bunun sonucu olarak
da genis bir ranj igerisindeki kosullar ve makinelerle ¢ok ¢esitli kumaglara
afartma iglemi uygulanabilmektedir.

H,0,’nin reaksiyon tirinleri nispeten nontoksik ve zararsizdir. Boylece
agartma departmanlarinda ¢alisanlarin  kimyasallardan etkilenmeleri
biiyiik 6lciide azalmaktadir.

H,0; agartmast makinalarda korozyona neden olmamaktadir.

Peroksit agartmasindan sonra diger agartmalardan sonra yapilan
antiklorlama gibi bir islem yapilmasina gerek kalmamaktadir.

Hidrojenperoksitin yukarida aciklanmaya calisilan islem kolayligi,

agartma derecesi, maliyet agisindan bir ¢ok avantaji bulunmaktadir. Fakat bunun

yaninda literatiirlerde belirtilen birka¢ dezavantaji da bulunmaktadir;

Yiiksek sicakliklarda agartma islemi yapilmadik¢a, afartma siiresi
yavagtir. Yani, sicaklik ile agartma stiresi dogru orantilidir ( belirli bir
sicakliga kadar ) denilebilmektedir. Yiiksek sicakliklara ¢ikmak igin de
daha fazla enerjiye ihtiya¢ bulunmaktadir buda daha yiiksek bir maliyet
getirmektedir.

Kumasin iginde veya agartma ¢6zeltisindeki, demir, nikel, bakir, kobalt ve

kursun hidroksitlerinin mevcudiyeti nedeniyle, peroksidin katalitik
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dekompozisyonu ile beraber seliilozun katalitik degredasyonu meydana
gelebilmektedir [Anis, 1998].
Bazik ortamda yapilan bir agartmada, agartma reaksiyonu su sekilde meydana
gelmektedir;
H,0,+ O ——2 HO + HO,
HO", + Organik Madde ——p OH" + Oksitlenmis Organik Madde
Denklemlerde organik madde olarak belirtilen bilegikler pamuk liflerindeki
rengin degismesine neden olan yabanci maddeler olup, bunlar oksitlenince renklerini
kaybeder, bozusur ve pargalanir ve reaksiyonu asagidaki gibi ger¢eklesmektedir;
2H,0; ——» 2H,0 + O,
2H,0, — H*+~00H
Sicaklik ve 1siyla artan bu pargalanma reaksiyonlarini azaltmak icin, flotteye
stabilizator ilave edilmesinde fayda vardir [Tarak¢ioglu, 2000].
Poliester / Pamuk ve Viskon / Keten elyaflarina uygulanan agartma islem

prosesi asagidaki gibidir [Yakartepe, 1995c];

98 °C 60

10°

1,5 C/dk l 80°C
40°C T

0,5 gr/lt Exoline FE
0.9 gr/lt Stabilizer SIFA

2 cc/lt Kostik 38 Be®
2.5 cc/lt Hidrojen Peroksit

Sekil 4.19. Agartma Grafigi ( Poliester / Pamuk ve Viskon / Keten)

4.2.6. Civitleme ve Optik Beyazlatma

Agartma islemi gdrmis olan bir mamul hafif sarimtirak bir niiansa sahiptir.

Bilindigi gibi maddenin beyazlik derecesi, o madde tarafindan insan goziiniin
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gorebildigi sektrum bolgesinde (400-750 nm) yansitilan igintarin miktarina baghidir.
Ilging olan husus aym beyazlik derecesindeki (yani yansttilan 1s1n miktar: ayni olan)
iki maddeden, insan goziinlin hafif mavimtrak niiansa sahip olanin, hafif sarimtrak
nilansa sahip olanina nazaran daha beyazmus gibi algilanmasidir. Bu husus insan
gbziiniin bir yanilgisidir.

Civitleme goziin bu yanilgisindan faydalanilarak, lifler ¢ok hafif kirmizi
niiansa sahip mavi bir boyarmaddeyle (selilloz liflerine afinitesi olmayan)
kirletilmesidir. Boylece mamuliin yansittif1 1sinlarin toplam miktarinda (dolayisiyla
beyazlik derecesinde) bir azalma meydana gelmesine ragmen, sarimtrak niians
mavimtrak niiansa dondiigii i¢in insan gozii ¢ivitlenmis mamulii daha beyazmig gibi
algilamaktadir [Tarak¢ioglu, 2000].

Optik beyazlaticilar renkli veya renksiz tekstil materyaline eklenerek 300-
400 nm dalga boyundaki ultra-violet isinlarinin 400-500 nm dalga boyundaki
goriintir 15182 dontismesini saglamakta, goriinen spektrum alanindaki yansimayi
artirmaktadiriar. Bdylece beyazlik ve parlakligin artmasina neden olurlar. Yani optik
beyazlaticilar, mamuliin yansittifi 1simn miktarimi artirarak  daha fazla beyazlik
saglamaktadirlar.

Optik beyazlaticilarda 6nemli bir nokta, sahip olduklar1 beyazlik niiansidir.
Optik beyazlaticilar yardimiyla insan géziiniin gorebildigi spektrum bolgesine
kaydirilan mor &tesi iginlar en fazla 400-500 nm dalga boyundaki bolgeye
kaydiklarindan, yansityan isinlar mavimtrak bir niians kazanmaktadirlar. Genelde
isletmelerde mavi niiansh optik beyazlaticilar yaygin bir sekilde kullanilmaktadir.

Optik beyazlaticilar kimyasal yapilar1 itibar1 ile stilben tiirevleri,
benzimidazoller ve siilfonamidler gruplarindandir ve optik beyazlaticilar fluoresan
ozellik gosteren renksiz boyarmaddeler olarak distintilebilmektedir. Optik
beyazlaticilar pamuk, yiin, asetat, poliester, akrilikler ve naylon igin
kullanilabilmektedir. ~ Ancak  her elyaf ig¢in aym optik beyazlatict
kullanilamamaktadir. Genelde seliiloz esash elyaflarin terbiye islemlerinde optik
beyazlatma, agartma iglemi ile kombine edilerek  veya agartma sonrasi
yapilabilmektedir. Seliiloz liflerinin ve yiinlin agartilmasinda ¢ok kullanilan hidrojen

perokside, bazik ortama ve yiiksek sicakliklara dayanikli optik beyazlaticilarin sayisi
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oldukga fazladir. Bu nedenle hidrojen peroksit agartmas: ve optik beyazlatmanin ayni
anda yapilmasi yaygmn bir ¢calisma seklidir. Optik agarticilar ¢ektirme ve emdirme
metotlariyla uygulanabilmektedir [Anis, 1998].

Ozellikle polyester olmak {izere yapay lifler oldukga beyaz ve temiz
oldugundan beyazlatma islemine gerek duyulmaz. Yine de polyester materyallerinde
agartma yapilmadan optik beyazlatma igleminin gergeklestirilmesi fabrikalarda
yaygin bir sekilde uygulanmaktadir [Yakartepe, 1995b].

Bobin agartma yonteminde 500-1500 gram iplikler kiigtik delikli makara veya
tiiplere sarilmaktadir ve sarili bobinler, boyama aparatinda flottenin merkezden
disartya veya digaridan merkeze dogru hareketinin s6z konusu oldugu kafeslere
yerlestirilmektedir. Seliiloz esasli ipliklerin bobin boyama aparatinda agartiimast ve
optik beyazlatilmast igin yapilan islemler asagida siralanmugtir;

- Bobinler aparata yerlestirilmektedir,

- Hazirlama kazanina yumusak su alinmaktadir,

- Yumusak suyun tizerine;
- Kostik 38 Be 2 g/lt,
- Hidrojen peroksit ( Agartma igin ) 2g/1t,
- Slikat 1g/lt,
- Blonkophor BSUN ( Optik i¢in) 0.5 g/lt,
- Perstop PR 1g/lt,

- Universal DH ( pisirme, yikama igin ) 1 g/t ilave edilmektedir,

- Cozelti boyama kazanina alinmaktadir,

- 96°C’de 60 dakika siireyle galigilmaktadir,

- Hazirlama kazanina tekrar yumusak su alimip 80°C’de bobinlerle muamele
ettirilmekte ve tahliye edilmektedir,

- Hazirlama kazanina yumusak su alimup 70°C’de bobinler muamele ettirilir ve
tahliye edilmektedir,

- Hazirlama kazanina yumusak su alinip, tasmali yikama ile iglem sona
erdirilmektedir.

Yapilan islemler asagidaki grafikle 6zetlenmistir [Ozbucak, Fesa, 2000].

96°C 60°

71



4. BOBIN HALINDE IPLIK TERBIYESI Halil 0ZDEMIR

\ 70-80 °C
'

Tasmal1 Yikama

507

Pigirme maddesi
Hidrojen peroksit
Kostik

Silikat
Blonkophor
Perstop

Sekil 4.20. Kombine Beyazlatma Grafigi ( Pamuk )

Optik beyazlatic tipini se¢erken ve optik beyazlaticinin mamule aplikasyonu
sirasinda boyacilikta gecerli olan elyaf ¢esidi, uygun proses, kullanilan kimyasallar
maddelerin istenildigi bigimde hazirlanmasi ve mamule aplikasyonu esnasinda
kimyasallar igin uygun sartlarin saglanmasi gibi hususlar aynen gegerlidir. Bu
hususlara dikkat edilmedigi takdirde beyazlatma veriminde, iiretim ve kullamm
hasliklarinda dtisiik degerlerle kars1 karsiya kalinmakta, diizgiinsiiz bir beyazlik elde
edilmekte veya aymi anda yapilan kasar, apre..vb islemler olumsuz yonde

etkilenmektedir.

4.2.7. Merserizasyon

Sadece pamuklu mamullere uygulanan ve bir 6n terbiye islemi olan
merserizasyonun esasi, mamulil (iplik veya kumasgi) kuvvetli bir bazin (genellikle
sodyumhidroksidin) derisik ¢6zeltisiyle muamele etmek ve bu islem esnasinda veya
hemen ardindan germe isleminden gegirmeye dayanmaktadir. Eger baz ile muamele
germe iglemi yapilmadan gergeklestirilir ise, pamuklu mamullerinin lif kesitlerinin
sismesi sonucunda mamul bliyikk bir oranda c¢ekme gostermektedir.  Tekstil
terbiyesinde “Kostikleme” olarak adlandirilan bu iglem sonucunda kumasgin daha sik1

bir yap1 kazanmasi saglandifi gibi, boyarmadde alma yetenegi de (afinitesi)
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artirilmaktadir [Tarak¢ioglu, 2000]. Pamugun alkali ile muamelesinde baslica
asagida siralanan degisiklikler meydana gelmektedir:

Solventlerdeki ¢ozlintirliik artmaktadir.

Ipligin veya kumagin boyu kisalmaktadir.

Ipligin veya kumasin mukavemeti artmaktadur.

Ipligin veya kumasgin fiziksel siklig1 artmaktadir.

A e

Ipligin veya kumagin suya ve boyarmaddelere kars1 absorblama yetenegi

artmaktadir.

o

Ipligin veya kumasgin oksijenle reaksiyona girme orami ve hizi atmaktadir.
7. Pamuklu mamuliin diigik sicakliklar da bile kimyasallarla girdigi
reaksiyon kabiliyeti artmaktadir.
8. Pamuklu mamuliin parlaklig) artmaktadir.
9. Olgunlasmamis (61i1) pamuk lifleri uzaklagtirilabilmektedir.
Merserizasyon esnasinda, tekstil ¢n terbiyesinde derisik sudkostik flottesi
tercih edildiginden, seliiloz lifleri ile meydana gelen reaksiyonlar intramiseller
reaksiyonlardir. Yani, pamuk liflerine % 12’likten daha derigik bir sud kostik
¢ozeltisi etki ettirildiginde, diger biitiin terbiye maddelerinden farkli olarak NaOH
liflerin yalnizca amorf bolgelerine niifuz etmekle kalmaz, ayni zamanda liflerdeki

kristalin yapitaslarinin (misellerin, kristalitlerin) icerisine de ntifuz edebilmektedir.

Sel-OH + NaOH — (Sel-OH. NaOH &————= Sel-ONa + H;0)
%75 %25

Sudkostik, seliiloz makro molekiiliindeki hidroksil gruplariyla ya sodyum
seliilozat meydana getirmekte (%25 oranda) ya da ¢ekim kuvvetleriyle molekiillere
baglanacak sekilde reaksiyona girmektedir (%75 oranda). Bir pamuk lifinin
merserizasyondan Once be sonra goriiniigleri Sekil’ 4.21 de gosterilmigtir [Anis,

1998].
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60 °C’de merserize
pamuk ipligi edilmis pamuk ipligi edilmis pamuk ipligi

Merserize edilmemis

Sekil 4.21. Soguk ve Sicak Merserizasyon Sonucu Iplik Kesitindeki Liflerin $igme
Durumlan

Son kullamim yeri iplik formunda olan dantel iplikleri, dikis iplikleri, nakig
iplikleri ve el orgii iplikleri, boyamadan &nce 6n terbiye islemleri sirasinda
merserizasyon  islemine tabi tutulmaktadirlar. Iplik formundaki merserizasyon,
kumas halindeki merserizasyona nazaran daha ¢ok emek ve zaman gerektirmektedir
ve bu nedenle firetim hizi da oldukca diisiik olmaktadir. Buna ilaveten birim
miktardaki materyali merserize etmek igin makine, is¢ilik ve siire maliyeti yliksek
oldugu i¢in merserize iplik fiyat1 pahali olmaktadur.

Iplik formunda yapilan merserize iglemi;

- Cile iplik halinde,

- Kontinii iplik merserize makinalarinda
gerceklestirilebilmektedir. Kesiksiz merserize makinalarinda iplikler hagillamada
oldugu gibi yan yana paralel durumda merserize, stabilize, yikama ve nétrlestirme
kistmlarindan gegirilerek kurutmaya sevk edilmektedir. Diger kesikli iplik merserize
makinasinda ise merserize edilmemis iplik bobin halinde getirilmekte ve bu

makinada yine bobin halinde sarilirken yar1 kesikli olarak merserize yapilmaktadir

[Yakartepe, 1995b].
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4.3. Bobin Boyama

Tekstil materyallerinin boyanmasi, boyarmaddenin elyaf icerisindeki amorf
bolgelere difiizlenmesi ve burada polimer molekiillerle kimyasal ve fizikokimyasal
kuvvetler ile baglanmasi1 seklinde gerceklesmektedir. Bu olay boyarmadde ve
polimer molekiillerinin yapisina bagh olmaktadir. Amorf bolgelere yerlesen
boyarmadde molekiilleri ile elyafi olusturan polimer kimyasal, hidrojen ve van der
Walls baglar: gibi baglarla baglanmaktadirlar.

Boyarmaddeler boyama yontemlerine goére siniflandirilabilmektedir. Bu
smiflandirmada bir boyarmadde sinifimin boyayabildigi lif tiirleri Tablo 4.1°de

gosterilmektedir.

Tablo 4.1. Boyarmaddeler ve Boyadiklar: Lif Siniflari

Boyarmadde Simifi Boyadigx Lif Sinifi

Asit boyarmaddeler Protein lifleri, poliamid lifleri

Bazik boyarmaddeler Seliilozik lifler, protein lifler, akrilik elyaf
Direkt boyarmaddeler Seh’ilozik lifler

Dispers boyarmaddeler

Azoik boyarmaddeler

Metal Komplex boyarmaddeler
Reaktif boyarmaddeler

Kiip boyarmaddeler

Kiikiirt boyarmaddeler

Pigment boyarmaddeler

Poliester, protein, akrilik lifleri ve asetat
ipegi

Seliilozik, protein, poliester lifleri

Protein lifleri

Selitlozik lifler, protein lifleri

Seliilozik lifler, poliester lifleri

Seliilozik lifler

Tiim liflere baski islemi ile

Cesitli boyarmaddeler, farkli lif tiirleri izerine farkli sekilde ¢ekilmektedirler.

Boyarmaddenin ¢ekimi, elyafin yapisina,

tirline ve islenme durumuna gore

degismektedir. Omegin, aym liften yapilmig iplik ve kumasin boyanabilme
yetenekleri farkli olmaktadir. Hatta iplik numaras1 ve biiktim sayis1 bile boyanma

szelliklerini etkilemektedir. Ozel islem g&rmils merserize pamuk ile normal
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pamugun ayn1 boya banyosunda boyanmasi halinde bile boyama diizgiinliigti ve renk

agisindan farkli sonuglar ortaya ¢gikabilmektedir [Bager, 1998].

4.3.1. Boyarmadde Se¢imi

Bir renkli maddenin boyarmadde olarak kullamlabilmesi i¢in, maddenin
belirli bir renginin olmasi, su ile etkilesimlerinde kolaylikla ¢oztintip dagilabilir
nitelikte olmasi, elyaf tarafindan absorplanma ve fikse yeteneginin bulunmasi ( yani
belirli bir substantiflie sahip olmasi ) ve firetim ve kullamm hasliklarinin yeterli
derecelerde olmast gerekmektedir.

Uretimde boyarmadde se¢iminde asagida siralanan temel esaslara uyuldugu
takdirde, terbiye islemleri esnasinda veya sonrasinda olusabilecek bir ¢ok hata
onlenmis olunacaktir;

e Boyarmaddeler yeterli ¢oziinlirlige sahip olmali, kdpiik yapmamali, su

sertligine ve indirgen maddelere dayanikli olmalidur.

e Uygulanan boya regetelerinin tekrarlanabilirliginin kusursuz olmasi
gerekmektedir. Bu durumun saglanabilmesi i¢in de fikse kademelerinin
yiiksek olmasi gerekmektedir.

e Kombinasyon boyamalar igin segilecek boyarmaddenin ¢ekim ve fikse
egrileri birbirine ¢ok yakin olmali ve haslik degerleri de birbirine uyumlu
olmalidir.

e Kombinasyonda kullanilacak boyarmaddelerin egalize, migrasyon ve
difiizyon kabiliyetleri aynmi derecede olmalidir.

e Kullanilacak boyarmadde ilerideki yikama, durulama, kurutma ve apre
islemlerinde sorun ¢ikarmayacak niteliklere sahip olmalidir [The Chemist

and Colorist, 1993].

4.3.2. Seliilozik Ipliklerin Boyanmasi

Tekstil sektoriinde seliilozik elyaf denilince en ¢ok akla gelen pamuk ve

viskondur. 2000 yilinda diinya diizeyindeki elyaf firetim degerlerine bakildiginda
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Sekil 4.22° deki grafikte de gosterildigi gibi 19,749 milyon ton ile pamuk ilk siray:
almaktadir [Melliand,2001]. Bu yiizden, seliilozik elyaflarm boyanmas: diinya tekstil
sektoriinde vazgegilmez bir unsur olarak ortaya ¢ikmaktadir. Tablo 4.1°den
goriildiigi gibi selilozik elyaflar direkt, azoik, kiip, reaktif ve kiikiirt boyarmaddeleri
ile boyanmaktadir. Bu boyarmaddeler igerisinde kiip ve reaktif boyarmaddeler renk
yelpazesinin genig olmasi, bu renklerin parlak ve goze hitap edebilen renkler
olmasi, 151k ve yikama hasliklan gibi iretimde ve kullanimda 6n plana ¢ikan hashk
degerlerinin yiiksek olusu nedeniyle seltilozik materyallerin boyanmasmda en ¢ok
kullamlan  boyarmaddelerdir.  Kiip  boyarmaddelerle boyama  igleminde,
boyarmaddenin tekstil materyaline uygulanabilmesi i¢in ilk 6nce bir indirgen
maddesi yardmmyla indirgenerek suda c¢oziinebilen bir yapr haline getirilmesi
gerekmektedir. Daha sonra boyama iglemine gecilip elyafa fikse edildikten sonra,
materyale niifuz etmis boyarmaddenin suda ¢oziinmemesi igin tekrar yiikseltgenme
reaksiyonuna tabii tutulmas: zorunlulugu vardir. Bu islemler kiip boyarmaddeleriyle
yapilan boyamalarda prosesin en Onemli kisimlarim olugturmaktadir. Indirgenme
ve/veya ylkseltgenme reaksiyonlarinda yapilacak olan en kiigiik bir hata (bekleme
stiresi hatasi, kimyasal maddenin yanhs veya eksik kullamm vb) boyamayr olumsuz
yonde etkileyerek yanhs ve diizgiin olmayan bir boyama sonucunu ortaya
¢ikarmaktadir. Bu yiizden kiip boyarmaddeleriyle boyama iglemi, prosesin uygulams
zorlugu ve ¢ok dikkat edilmesinin zorunlulugu nedeniyle tekstil terbiyesinde reaktif
boyamacihima nazaran daha az tercih edilmektedir.

lpek

Rami

| Jut

BYan

m Pamuk

O Akrilik

O Poliamid

& Polipropilen
Polyester

0 4 8 12 16 20

milyon ton

Sekil 4.22. 2000 Yihnda Diinya Diizeyindeki Elyaf Uretimi [Melliand,2001]
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Tekstil terbiyesinde, pamuk ve viskon gibi seliiloz esash tekstil mamullerinin
iplik formunda boyanmasinda da, mamuliin dikis ipliklerinde, 6rgii ve dokuma
kumaglarin olusumunda kullamlmasindan dolayi, iretim ve kullamim esnasinda
stirtiinme, yikama gibi haslik degerlerinin yiiksek olmast zorunlulugu bulunmaktadir.
Bu sebeplerden dolayr da bobin veya daha bagka iplik formlarinda boyanacak
mamuller de genellikle reaktif veya kiip boyarmaddeler ile boyanmaktadir.
Gilintimiizde, mukavemet ve parlaklik gibi parametrelerin de kullamim agisindan
gerekli oldugu ve % 100 pamuk kullaniminn {retici agisindan ¢ok fazla maliyet
getirdigi distintiliirse genellikle sentetik karigimli mamullerin (ipliklerin) {iretiminin
yayginlastigi sGylenebilir. Fakat bu karisim ipliklerle yapilan terbiye islemlerinde de
asagida siralanan bazi zorluklar ortaya ¢ikabilmektedir;

a- Sentetik elyaf oram ¢ok fazla artirtlamamaktadir. Ciinkii, ipliklerin bobin
haline getirilmesi (sarim) ve boyama esnasinda sanm diizgiinstizligii,
farkli yogunluklarda sarim, bobin lizerindeki ipliklerin yer degistirmesi,
boyamanin homojen olmamast ve karisim mamullerdeki kurutmadan
kaynaklanan sararma ve yanma gibi problemler ortaya g¢ikabilmektedir.
Ozellikle kalin numara iplikler i¢in sanmda diizgiinsiizlik meydana
geldigi icin, bu numaralarla calisildiginda sentetik yiizdesi azaltilmasi
gerekmektedir veya daha hassas sarim yapabilen makineler ile
calistlmalidir.

b- Boyama zamam: %100 seliilozik ipliklere nazaran karisim
(sentetik/seliilozik vb) ipliklerde daha uzun stirmektedir.

c- Seliiloz karigimli  mamullerin boyanmasinda kullanilan kimyasallarin
miktarlar1 fazla oldugu gibi kullanilan kimyasal ve yardimci madde
miktar1 da fazladir. Bu sebepten dolay1 kimyasal maddelerin hazirlanmasi
icin boyama makinelerinde ayrica bir ilave kazana ihtiya¢ duyulmaktadir.

d- Seliiloz karisumli mamullerin iplik halinde boyandiktan sonra kurutma ve
kondisyonlanma prosesleri ¢ok yavastir ve kullanilan makineler ve enerji
gideri itibariyle de ¢ok fazla maliyet getirmektedir. Ozellikle 6rme

kumaglarda  kullamilacak  ipliklerin = kondisyonlanmasi,  ipligin
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deformasyonu, ¢ekme gibi fiziksel 6zelliklerinde degisme olabileceginden

cok dikkat gerektirmektedir [Park, 1981].

4.3.2.1. Reaktif Boyarmaddelerle Boyama ve Metotlan

Reaktif boyarmaddeler, elyafi olusturan polimer molekilleri ile tam bir
kimyasal reaksiyona girerek,molekiillerle kovalent bag olusturarak belirli bir rengin
ortaya ¢ikmasim saglayan boyarmaddelerdir. Bu boyarmaddeler dogal ve yapay
seliillozik lifler ile dogal protein ve poliamid liflerini renklendirmekte
kullanilmaktadirlar [Bager, 1998].

Reaktif boyarmaddeler anyonik grup tasimaktadirlar. Fakat diger asit, bazik,
mordan ve direkt boyarmaddelerden farklidirlar, ¢linki;

o Negatif kutuba sahip grup birinci derecede boyarmaddenin bulundugu
ortam igerisinde ¢6zlinmeyi saglamaktadir.
e Olusturulan kovalent bag ile liflere baglanma gerceklestirilmektedir.

Sekil 4.23’de de gosterildigi gibi reaktif boyarmaddeler suda ¢oziinmeyi
artiran stilfonik asit grubu, renk niiansina bagli olarak sari, kirmizi ve turuncu
renklerde basit monazo yapisinda, mor, koyu kirmizi, lacivert renklerde bakirli mono
ve disazo yapisinda, parlak ve acik mavi renklerde ise antrakinon ftalosiyanin
tiirevleri yapisinda bulunan molekiile renk veren kromofor grubu, boyarmaddenin
kimyasal reaksiyonunu gerceklestiren reaktif grup ile boyarmaddenin renkli kismi
arasinda bir koprii gorevi yapan baglanma grubu ve elyaf ile boyarmadde
molekiiliiniin kimyasal olarak baglanmasini saglayan substituent (reaktif) grubu ve

elektrofilik grubundan olugmaktadirlar [Vigo, 1994].
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Géziinebilen Baglama Reaktif
gurup kromo for  kaprisa Elektrofilik gurup Substituent gurup
» - O—A
-850, | Az -N H- Ns N F-
N
AzaMetal Comptex | -CH-N- Pty c1-
{ Cu Ni} CH, T
Anthraguinane -NH-C- BN
o 080;”
Phthalocyanina - 8\©:Nj,\0l
- NH SO,‘ N SOZ_CH»:
B-50,-CH,-CH,~080,-H

Sekil 4.23. Reaktif Boyarmaddelerin Yapisi ve Cesitleri [ Tarakgioglu, 1990]

Sekil 4.23° de gosterilen reaksiyon mekanizmalarindaki farklilagmadan da
anlasilacag: tizere reaktif gruplar iki kimyasal yapida toplanabilirler;

a- Heterosiklik yapida reaktif grup iceren reaktif boyarmaddeler,

b- Korunmus vinilstilfon esash reaktif grup igeren reaktif boyarmaddeler.

Bu gruplarin disinda ¢ok az firetimde kullanilan, fakat asidik ortamda
reaksiyon verebilen polifonksiyonel baglanma bilesikleri ile reaksiyon verebilen
boyarmaddeler de bulunmaktadir.

Vinilstilfon reaktif grubu temel yapisi aynen kalarak 1957°den beri cesitli
asamalardan gegmistir. Molekiile ikinci bir reaktif grubun ilavesi ile olusan
bifonksiyonel boyarmadde tipleri bu grubun en son asamasi olarak
degerlendirilebilmektedir. Ticari olarak bulunan reaktif boyarmaddeler arasinda
Vinil stilfon reaktif gruplu boyarmaddeler en 6nemli sinifi olusturmaktadir.
monoklortriazin ve triklorprimidin gruplu boyarmaddeler ise ikinci ve tigiincii siray
almaktadirlar.

Heterosiklik bir reaktif boyarmadde modeli ve seliiloz ile reaksiyonu Sekil

4.24°de ve Sekil 4.25°de gosterilmektedir.
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©—K

S

Sekil 4.24. Heteroslik Halkali Bir Reaktif Boyarmadde Modeli

Birinci grupta yer alan heterosiklik halka esash reaktif gruplarin seliiloz
makro molekiillerindeki -OH gruplartyla reaksiyonu seliiloz esteri olugturmak iizere
bir niikieofilik yer degistirme (substitasyon) reaksiyonu olarak tamimlanabilmektedir.

H : Heterosiklik halka (triazin, primidin, kinoksalin, kinazolin, pridozon)
A : Substitasyon reaksiyonu sirasinda yer degistiren substittient ( -Cl, -F, -SO,CHjs)
S : Halkaya bagh diger substitiientler.

B
+0-8ed i '

Sekil 4.25. Heteroslik Halkali Reaktif Boyarmaddelerin Seliiluzat {le Reaksiyonu

Ikinci gruptaki korunmus vinilsiilfon esasl reaktif gruplarn seliiloz makro
molekiillerindeki OH gruplaryla ikinci adimda meydana gelmektedir. Oncelikle
alkalinin etkisiyle bir eliminasyon reaksiyonu meydana gelerek, vinil grubu
olusmakta, ikinci adimda da bir niikleofil adisyon (katilma) reaksiyonu ile seliiloz
makro molekiillerindeki OH gruplarindan biri bu vinil grubuna baglanmaktadir. Sekil
4.26’da vinilsiilfon esasl reaktif boyarmaddenin seliiloz ile reaksiyonu g&sterilmistir.
Bu boyarmaddeler boyama ortasinda alkali ile muamele edildiklerinde (birinci

reaksiyon) meydana gelen eliminasyon reaksiyonu sonucu reaktif grup serbest
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kalmaya baglamaktadir. Bu ise absorpsiyon hizini azaltarak boyama diizglinligiinii

artirmaktadir.

+HY
O—O—ECH=CH2+0—S €2 OO—K~—CH—CH2 —0-sell<>0) CHy-CHyOSel

Sekil 4.26. Vinilsiilfon Esasli Reaktif Boyarmaddenin Seliiloz Ile Reaksiyonu

Monofonksiyonel reaktif boyarmaddeleri %75-90°1 fiksaj, %25-30’u da
hidroliz reaksiyonu vermektedir. Bu tip boyarmaddelerde fiksaj veriminin %90’1n
{izerine ¢ikartilmasi miimkiin olamamaktadir. Ayrica boyarmaddenin bir kismu da
boyarmadde iiretimi sirasinda hidrolize ugrayabilmektedir. Seliilozik lifler tizerinde
reaktivite hizin1 daha dogru sekilde kontrol etmek ve boyanacak materyal tizerindeki
fiksenin  hizam artirmak i¢in bu reaktif gruplarin iki veya daha fazlasi tek
boyarmadde molekiiliine ilave edilerek bifonksiyonel tip reaktif boyarmaddeler
edilmektedir. Bu boyarmaddeler, bir molekiilde iki veya daha fazla aym tip reaktif
grubundan veya bir molekiilde iki veya daha fazla farkli tip reaktif gruplarindan
olugmaktadirlar.

Boyama sirasinda boyarmaddelerin reaktif grubu yalmz seliiloz makro
molekiillerinin hidroksil gruplart ile degil aym zamanda kismen de olsa suyun
hidroksil gruplariyla tepkimeye girmektedir. Su ile tepkimeye giren reaktif gruplar,
reaktif ozelliklerini kaybettikleri i¢in bu sekilde hidrolize ugramis reaktif grup igeren
(liflere kovalent baglarla baglanamamis) boyarmadde miktar1 artmaktadir. Bu
boyarmaddelerin bir kismi mekanik olarak liflere baglanip, boyanan materyalin yas
hasliginin diismesine neden olmaktadir. Aym zamanda yikama sonucu diisiik renk
verimini ortaya g¢ikartmakla beraber, atik sularda bulunan boyarmadde miktarini
artirmakta ve boyama maliyetini yiikseltmektedir [Tarak¢ioglu, 1990]. Hidroliz
tehlikesinin azaltilabilmesi igin boyarmaddenin bir an 6nce lifler tarafindan alinmasi
gerekmektedir. Bu da reaktif boyarmaddelerin liflere olan substantiflifinin
fazlagtirilmas1 ile miimkiin olabilmektedir ve substantiflik asagida siralanan

faktorlere bagli olarak degismektedir;
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Boyarmaddenin molekiil yapisi

Seliiloz liflerinin cinsi

Flotte sicaklig:

Flotte oran1 ve flottedeki boyarmadde konsantrasyonu
Flottenin pH"1

Elektrolit ( tuz ilavesi ).

Reaktif boyarmaddelerin konvansiyonel boyama prosesleri yukarida

agiklanan substantiflik parametreleri g6z Onilinde tutularak ti¢ boliimden meydana -

gelmektedir;

1. Hazir bulunan bir elektrolit (tuz) icerisinde boyarmadde g¢ekiminin
saglanmasi,

2. Belirlenen pH ve sicakliklarda obsorbe olmug liflerin  kimyasal
reaksiyonlarini kolaylastirici alkali ilavesi ile boyarmadde fiksajinin
saglanmasi,

3. Fikse olmamis boyarmaddelerin, alkali ve tuzlarin, yikama ile

uzaklagtirilmasidir.

Reaktif boyarmaddeler ile boyama proseslerinde genis miktarlarda tuz veya

Glauber tuzu gibi elektrolitler kullamlmaktadir. Reaktif boyamalar i¢in en fazla

kullamlan alkali, sodadir. Fakat sodyum bikarbonat, kostik soda ve fosfatlar da alkali

olarak sodanin yerine kullanilabilmektedir.

Belirlenmis bir zaman periyodunda boyama i¢in gerekli sicaklik, zaman,

basing gibi sabit parametrelerden dolay1 boyarmadde, tuz ve alkalilerin kontrollii bir

sekilde flotte banyosuna ilavesi boyama verimini Snemli derecede artirarak, asagida

agiklanan bazi 6nemli hususlarin olusmasim saglamaktadir;

Kontrollii kimyevi aliminda insandan kaynaklanan tartim vb hatalarin
Ontine gecilmektedir.
Boyama  prosesinin  yeniden  kullanilabilirliligi ve  kontrold

artirilabilmektedir.

Boyama sonuglarindaki istenen diizgiinliik saglanabilmektedir. Béylelikle

egal bir boyama yapilabilmektedir.
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- Boyarmaddenin agregasyon (dagilmadan birarada kalmasi, toplanmasi)
riski azaltilmaktadir. Aym: zamanda kisa flotte oranlarinda koyu renkler
ile calisiimasinda boyarmaddenin hizli bir sekilde cekilme riski de
azaltilmaktadir.

- Kontrollii kimyevi kullanimi, gereksiz yere su tiiketimini de 6nledigi igin
hem maliyetin, hem de sudan kaynaklanabilecek hidroliz riskinin
azalmasini saglamaktadir.

Biitiin reaktif boyarmaddeler niikleofilik ilavelerden ve affiniteden
etkilenebilmektedirler. Sudaki hidroksit iyonlar ile reaksiyon sonucu ortaya ¢ikan
boyarmadde hidrolizi her zaman fikse reaksiyonu ile birlikte diigiiniilmelidir.
Fiksenin verimi, yani boyarmaddenin seliiloz ile reaksiyona girme ve baglanma
verimi asagida agiklanan parametrelerin bir fonksiyonudur;

1- Flotte orani (fikse reaksiyonu ve hidroliz i¢in sabittir),

2- Substantivite (affinite) orani, (boya banyosu icinde obsorbe edilmis

boyarmaddenin relatif konsantrasyonu),

3- Boyarmaddenin diftizyon katsayisi,

4. Flotte orani,

5- Boyarmadde absorpsiyonu igin gegerli yer degistirmenin gergeklestigi
yiizey alani.

Boyama prosesinde sicaklikta meydana gelen bir artis, affinite oramim
diisiirmektedir. Affinite oraninin diismesi hidrolizin hizlanmasina sebep olmakta, bu
durum da, fikse verimini olumsuz ydnde etkilemektedir. Yani, boyama poseslerinde
boyama diizgiinligiini artrmak igin sicaklifin arzu edildigi gibi yiikseltilmesi
boyama hatalarina sebep olabilmektedir.

Elektrolit konsantrasyonunun artirilmasi her zaman affinitenin olumlu ydnde
artmasim  saglamaktadir. Elektrolit aliminin artinlmasi genellikle yiiksek pH
degerlerinde, koyu renklerde  olumlu etkisini gostermektedir. Ayrica, dozajlanma
suretiyle hem boyarmaddenin hem de elektrolitlerin (tuz vb) belirli bir stire igerisinde
ve belirli miktarlarda flottenin igerisine ilave edilmesi boyama diizgiinliigiiniin

artmasini saglamaktadir [Shamey, 1999].
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Reaktif boyarmaddelerin hangi boyama metodu i¢in uygun oldugu, reaktif
grubu reaktivitesiyle birlikte boyarmaddenin diflizyon giiciine ve substantivitesine de
bagli olmaktadir. Difiizyon ve substantivite, boyarmaddenin kimyasal yapisindaki
kromofor grubuyla iligkili oldugundan reaktif grubu ayni olan boyarmaddeler farkl
davranislar gosterebilmektedirler.Buna gore bazi boyarmaddeler hem jigger, haspel
flotte sirkiilasyon aparatlarinda uygulanan g¢ektirme metodu, hem de fulardlama
metodu i¢in kullanilabilmektedir. Baz1 boyarmaddeler ise ya yalmz fular, yalmz
¢ektirme veya yalniz baskida kullanilabilmekte ve iyi boyama sonuglari
verebilmektedirler. Bu durum boyarmaddenin isminin sonuna yazilan harflerle
belirtilmektedir. Ornegin “p” harfi boyarmaddenin fulard (emdirme) icin, “E,X,S”
gibi harfler ¢cektirme ydntemi i¢in ve “D,Z,P” gibi harfler ise boyarmaddenin bask1
icin uygun olacagini gostermektedir.

Substantivitesi yiiksek olan boyarmaddenin diisiik siibstantivitelere oranla
fikse olan kismi fazla, hidroliz olan kismi ise daha azdir. Diflizyon ise molekiiliin
biiyiikliigiiyle ters orantilidir ve molekiil ne kadar biiyiik olursa, diftizyon hizi da o
kadar yavas olmaktadir. Bu ylizden yiiksek molekillii boyarmaddelerin difiizyonunu
kolaylagtirmak artan sicaklik degerlerine, uzun stire ve uzun flotte oranlarina ihtiyag
bulunmaktadir yani ¢ektirme yonteminde kullanilmasini gerekmektedir. Fakat reaktif
boyarmadde molekiilleri oldukc¢a kiiciik oldugundan difiizyon olduk¢a hizh
gerceklesecektir. Ozellikle gektirme yonteminde difiizyonun aniden gergeklesmesi,
basta hidroliz olmak t{izere, boyama diizgiinsiizliiklerine ve fazla miktarlarda
kimyasal kullanilmasina neden oldugundan, cektirme yOntemine gére boyama
proseslerinde boyarmadde alimini ve fiksesini saglayan bazik kékenli kimyasallarin
kademeli bir sekilde ve uzun bir stire igerisinde dozajlama prensibine gére verilmesi
gerekmektedir.

Piyasada bulunan reaktif boyarmaddeler reaktivite, fiksaj kolaylig1 (verimi),
hidroliz olan boyarmaddenin mamulden uzaklastirma kolayligi, ¢ozeltideki stabilite,
0zel kosullar altinda boyarmadde elyaf bagimin dayanikiiigi bakimindan cesitlilik
gostermektedir. Tekstil terbiyesinde kullanilan reaktif boyarmaddelerin %52’si

cektirme yontemine gore boyamalarda, % 27’si emdirme metotlarina gore
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boyamalarda ve %21°i bask: ile renklendirmede kullamlmaktadir [Tarakgioglu,
1990].

Seliilozik mamuller i¢in uygun boyama metodunun segiminde mevcut makine
parki, tiretimin biiyikliigi, gerekli minimum hasliklar ve tiretim maliyeti gibi bir ¢ok
faktér goz oniinde bulundurulmaktadir. Bu yiizden iplik ve elyaf formunda yapilan
boyamalarda, kirisik izi tehlikesi bulunmayan dokuma kumas ve ozelikle orgii
kumaslarin boyanmasinda ¢ektirme
yontemi tercih edilmektedir.

Bu tez kapsaminda yapilacak olan deneysel ¢alismalar icerisindeki bobin
boyama iglemleri de gektirme yontemine gére yapildifindan, sadece %100 seliiloz
esaslt bobin formundaki mamullere uygulanabilecek c¢ektirme yontemleri lizerinde
durulmasi uygun goriilmiistir ve g¢ektirme yontemi ile boyamada ii¢ tip boyama

metodu bulunmaktadir. Bunlar asagida 6zetlenmistir:

1. Standart Metot (30-80 °C Arasinda, Soda veya Karisim Alkali Kullanilmasi)

Istenen boyama kosullar1 saglandiktan sonra uygulanabilirligi en kolay
boyama metodu olarak bilinmektedir. Tuz veya tuzlu su prosesin baslangic
sartlarinda isleme katilmaktadir. Daha sonraki 10 ile 20 dakika arasinda ¢dzinmiis
boyarmadde flotteye ilave edilmektedir. Alkali olarak sadece soda kullamlacaksa,
soda porsiyonlar halinde Sekil 4.27°de ve Tablo 4.2’de gosterildigi gibi
kullanilabilmektedir. Karisim alkali kullaniminda ise, ilk olarak soda daha sonra da
iyi sulandirilmig NaOH tercih edilmektedir. Eger boya ¢ozeltisinin dozajlanmasi
(yavas bir sekilde ve az miktarlarda) miimkiin degilse, prosesin baslangi¢ sartlarinda
ilk o6nce uygun sicaklik degerlerinde ¢6ziinmils olan boyarmadde ile boyama
islemine baglanmali, daha sonra porsiyonlar halinde tuz ilavesi yapilmalidir

(1/10,2/10,7/10) [Ciba, 1997).
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100

-

10 20 30 40 50 60 70 80

ATz

Tuz Boya maizemesi

100 110
1. alkali ekleme

1§U 130

alkali ekleme

140 150 160 170 180

min.

Sekil 4.27. % 100 Seliiloz Iplikler I¢in Standart Metoda Gore Boyama Grafigi

[Ciba, 1997]

Tablo 4.2. Boyamada kullanilabilecek muhtemel Tuz ve Alkali seviyeleri ( soda ve
karisim alkali kullanimlarinda) [Ciba, 1997]

Boyarmadde | %
<0.5 0.5-1.0 1.0-2.0 2.0-4.0 >4.0
ismi
Tuz g/l| 10-30 30-45 45-60 60-80 80-90
Soda, 1. Ekleme |g/l 3 5 5 7 7
Soda, 2. Ekleme | g/l 7 10 10 13 13
Boyarmadde B
%! <05 0.5-1.0 1.0-2.0 2.0-4.0 >4.0
ismi
Tuz g/l| 10-30 30-45 45-60 60-80 80-90
Soda, 1. Ekleme |g/l 3 5 5 5 5
Soda, 2. Ekleme |g/l 7 - - - -
NaOH (36°Be)
- 1.1 1.1 1.1-2.2 1.1-2.5
2. Ekleme J
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2. Migrasyon Metodu (80-90 °C Arasinda, Soda Kullanimi)

Pamuk ve viskoz esasli mamullerin boyanmasinda en etkili ve istenen
sonuglarin saglanabildigi bir boyama metodudur. Tuz veya tuzlu su baglangig
sartlarinda  verilmektedir. Uygun sartlarda (sicaklik degerlerinde) ¢ziinmiis
boyarmadde ise sonraki 10-20 dakika araliginda flotteye ilave edilmektedir. Soda
kullanimi da Sekil 4.28’den goriilecegi gibi iki asamada porsiyonlar halinde
verilebilmektedir (1/3, 2/3 vb). Eger
edilmesi miimkiin degil ise ilk 6nce boyarmadde ile isleme baslanmakta daha sonra

80-90°C’ye kadar tuz porsiyonlar halinde ilave edilmektedir (1/10, 2/10, 7,10 vb).

boya ¢0zeltisinin yavas bir sekilde ilave

Migrasyon metodu i¢in tuz ve alkali tavsiyeleri Tablo 4.3’de belirtilmektedir [Ciba,
1997]

G
0 10 20 30 40 50 60 70 80 92 100, 110 120 130 140 150 160 170 180
A~ éz———g

Tuz Bopa malzemesi 1. alkal ekleme alkal ekleme min.

Sekil 4.28. % 100 Seliiloz Iplikler I¢in Migrasyon Metoduna Gore Boyama Grafigi
[Ciba, 1997].

Tablo 4.3. Migrasyon Metodu I¢in Tuz ve Alkali Tavsiyeleri (sadece soda kullanimz)
[Ciba, 1997]

Boyarmadde |% | <0.5 0.5-1.0 1.0-2.0 2.0-4.0 >4.0
ismi
Tuz g/l| 10-30 30-45 45-60 60-80 80-90
Soda,l1. Ekleme |g/l 3 5 S 7 7
Soda,2. Ekleme |g/l 7 10 10 13 13
Merserize pamuk icin azaltilmis tuz degerleri
Tuz [g/] 520 | 2030 | 3040 | 40-55 | 55-65
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3. Izotermal Metot (90 °C’de Soda Kullanimi)

Genellikle sar, mavi ve turkuvaz renkleri elde etmek igin kullanilan
boyarmaddeler ile boyamalarda tavsiye edilmektedir. Baslangic sartlarinda tuz
flotteye katildiktan sonra, eger kullanilan makinenin dozajlama sistemi bulunuyor ise
Sekil 4.29°da goriildigi gibi boya ve soda ¢ozeltisi belirli bir zamana araliginda
flotteye ilave edilmelidir. Eger boyle bir sistem bulunmuyorsa, boyarmadde ¢dzeltisi
yavag yavas tatbik ettirilmeli ve soda da porsiyonlar halinde flotteye katilmalidir
(1/10, 2/10, 7,10 vb). Her ne kadar fiksaj igin 90 °C’ye ¢ikilmasi gerekse de, bazi
makinelerde (HT - hight temperature, yiiksek sicaklik ve basing altinda g¢aligan
makineler harig) 90 °C’de boyarmadde ve alkali ilavesi miimkiin olamamaktadir. Bu
yiizden boyarmadde ve alkaliler 80 °C’de flotteye ilave edilebilmektedir. Izotermal
boyama metodu i¢in tuz ve alkali tavsiyeleri Tablo 4.4’de belirtilmektedir [Ciba,

1997].

3,

/0\10 20 40 50 80 7080 90 100 110 TEU 130 140 150 160 170 180

Tuz Baya malzemest oda tdozajlama min.
dozajlama 70% inkisaf

Sekil 4.29. % 100 Seliiloz Iplikler Igin Izotermal Metoduna Gore Boyama Grafigi
[Ciba, 1997]

Tablo 4.4. Izotermal Metodu Igin Tuz ve Alkali Tavsiyeleri (sadece soda kullanim)
[Ciba, 1997]

Boyarmadde % <05 0.5-1.0 1.0-2.0 2.0-4.0 >4.0
ismi

Tuz g/l| 10-30 30-45 45-60 60-80 80-90
Soda, g/l 10 15 15 20 20
Merserize pamuk icin azaltilmis tuz degerleri
Tuz [g/l] 520 | 2030 | 3040 | 40-55 | 55-65
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5. BOBIN BOYAMA MAKINELERI ve DENEY SETI

Genel olarak boyama makinas1 boyama ¢ozeltisinin  kondugu ana
bolme, yikleme  ve bosaltma sistemi, isitict . ve  kontrol
mekanizmalarindan meydana gelmektedir.

Tekstil terbiye isletmelerinde misterilerin istekleri ve tireticilerin talimatlarn
dogrultusunda belirlenen prosesleri yerine getirebilecek bir boyama makinesinde,
olmasi gereken temel ozellikler asagida siralanmaktadir;

1. Makine, hazirlanan flottenin materyalin her tarafina diizglin bir
sekilde niifuz etmesi igin yeterli hareketi (sirkiilasyonu, basinci
ve debiyi vb) saglayabilecek ekipmanlara sahip olmalidir. Her ne kadar
boyarmadde ¢ozeltisinin elyafa niifuz etmesi i¢in hareket gerekirse de,
bu hareket ¢ok sgiddetli olmamalidir. Ciinkii, 6zellikle ince ve hassas
mamullerin flottenin asir1 basing olusturmasinda ve yiiksek sirkiilasyon
hizlarinda siirtiinmeden dolay1 zarar gérebilme tehlikeleri bulunmaktadir.

3. Makine asidik veya Dbazik ¢o6zeltilerin uzun streli ve yiiksek
sicakliklarda muamelesi sonucunda korozyona ugramayacak
malzemeden  yapilmalidir. Terbiye isletmelerinde ¢ok sayida agik
boyama kazamindan ¢ikan bubar nem yiizdesi yiiksek  bir
atmosfer  olusturduklarindan  kapalt boyama makinalarn tercih
edilmektedir. Boylece boyahanedeki metal aksamin korozyonu ve
bunun sonucu boyanacak materyalin lekelenme tehlikesi azalmig
olmaktadir. Ayrica kapali makinelerde boyanacak materyalin = ve
flottenin boyama esnasinda atmosfer etkisinden uzak kalmasi
istdan da  tasarruf  saglamaktadir. Boyama ¢ozeltisinin = kondugu
kismm sekli ve yapildigi malzeme ¢ok gesitli olabilir. D6kme
demir ve celikten imal edilen boliimler sadece paslanmakla
kalmayip, ortama verdikleri iyonlar boyarmadde ile birleserek
materyalin rengini matlasmaktadir. Metal-kompleks boyarmaddelerde
durum boyledir. Demir ve geligin emaye, lastik veya metal kaplanarak

korunmas: konusunda bir c¢ok aragtirma yapilmigtir. Fakat boyahane
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kosullarinda emaye catlaklardan her yerde bulunabilen kloriir
iyonlar1 girerek kaplamanin kabarmasina  ve dokiilmesine neden
olmaktadir. Glintimiizde makine {ireticileri tamamen paslanmaz gelikten
yapilmis makinalar tiretmeye ve %18 Krom, %8 Nikel ve az miktarda
volfram veya molibden igeren celik, genis oOlgiide kullanmlmaya
baglanmistir. Ozellikle bobin boyama makinelerinde AISI 316
standardina uygun paslanmaz ¢elik kullamilmaktadir. Bunun yaninda IEC
IP54 standardina uygun su korumali, buharin  ve  asidik  atmosfer
gazlarmin  agindinict  etkisine karst  korunmus motorlar ve IEC TP55
standardina uygun su gegirmez elektrik ekipmanlari kullanilabilmektedir.

4. Isttict donatim, flottenin her tarafinda aymi sicaklifn saglayacak
sekilde makineye dizayn edilmis olmalidir. Ozellikle bobin boyama
makinelerinde 1sitict {nitesi ana kazanin alt kismina yerlestirilmekte ve
kullanilan buhar sayesinde maksimum 15.0 kg/cm”ye cikabilen 1sitma
basinglarina ulagilabilmektedir. Isitma i¢in  buhar, direkt olarak
cozeltiye verilecek olursa, buharin kondanse olmasi sonucu flotte
oraninda degisiklik meydana gelebilmekte ve buharin tasidifi saf
olamayan maddeler banyoya girebilmektedir. Bu nedenle, makinenin
icindé gerektiginde soguk suyun da dolasabilecegi kapali bir buhar
spirali  bulunmalidir. Bununla beraber agik borulardan ¢ikan buhar,
titregsimler olugturacagindan, boyanacak materyalin yavas hareket ettigi
durumlarda  direkt buharla 1sitma tercih edilir. Uretim maliyetinin
diismesi ve harcanan zaman agisindan kazanin ve igerisinde bulunan
flottenin kisa siirede istenen sicaklik degerlerine ulagsmasi (boyarmaddenin
mamule fiksasyonu gibi bazi durumlar disinda) son derece onemlidir.
Bunun yaninda bir boyama makinesinin olduk¢a hizli bir sogutma
sistemine sahip olmasi gerekmektedir.

5. Makinede, derisik boyarmadde  ¢ozeltisinin direkt  olarak
boyanacak materyal ile temas etmeden Once, banyo g¢ozeltisi ile
homojen bir sekilde  karisip, hazirlanabilecegi bir ilave veya hazirlama

kazant  bulunmalidir. Yeterli derecede ve homojen bit karigimin
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gerceklestirilebilmesi i¢in gerekirse ilave kazana bir mikser monte
edilmelidir.

Boyahanelerde  boyama  makinesinin yiiklenme ve  bosaltilma
kolayligni da ekonomik bakimdan ©nemli bir fakt6ér olarak
goriilmektedir. Bazi makinelerde bu islemler ¢ift ray {zerinde ileri
geri isleyen elektrikli vingler yardimiyla yapilir. Uygun hallerde
tek ray sistemlerinden de yararlanilmaktadir.
. Zaman, sicaklik, basing devir, proses gibi boyamaya etki edecek
parametrelerin otomatik olarak kontroliinii saglayan boyama makinesine

bagli bilgisayar ve kontrol panolar1 tretim maliyeti, lrlin kalitesi ve

otomasyon ig¢in biitin boyama makinelerinin dizaynminda olmas:
gerekmektedir [Ozcan, 1978, Bellini, 2002].
Tekstil materyalleri elyaf, ¢ile, bobin, ¢6zgii levendi, lif olarak ¢ekilmeden

Once c¢ozeltide, kumas, tam veya

yari mamul giyim egsyast formlarinda

boyanabilmektedir. Boyama makineleri genel olarak Tablo 5.1'de gosterildigi gibi

smiflandirilabilmektedir.

Tablo 5.1. Boyama Makinelerinin Simflandiriimasi

Elyaf ve Iplik Boyama

Kumas Halinde Boyama Makineleri

Elyaf boyama makinalar

Serit, tops, fitil boyama makinalar
Bobin ( Iplik ) boyama makinalari

Cile boyama makinalar

Levent iplik boyama makinalari

Kesikli boyama makinalar1 (Jet, haspel
Over-flow, Jigger vb)

Yar1 kesikli boyama makinalan (Pad-
Jig, Pad-Batch, Pad-Roll)

Kesiksiz ( Kontinii) boyama makinalar
(Pad-Steam, Pad-Dry, Thermosal )

5.1. Bobin Boyama Makinelerinin Simiflandirilmasi

Ilk bobin boyama makinesinin 1882 yilinda Otto Obermaier tarafindan

patentlendigi bilinmektedir. Boya banyosunun atmosfere tamamen agtk birakildig:

eski bobin boyama makinelerinde, sadece boya banyosunun (flottenin), bobin

icerisinden akmasi saglanabiliyordu (sadece igten-disa) ve ¢ozelti ana boya
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banyosundan pompa yardimiyla alinmakta, yeniden sisteme beslenmekteydi. Daha
sonra boya banyosunun atmosfere kapatildig: sistemler gelistirilmis ve pompanin ters
yonde ¢alistirtimasi yoluyla ¢6zeltinin, bobinin digindan igeriye (distan-ige) akis1 da
saglanmistir. Cozelti akis yoniiniin degistirilmesi ile ( iki yonlii akis ) daha diizgiin
bir boyama elde edilmistir. Basinglandirilmis sistem, pompanin performansim
artirmis ve daha yiiksek sicakliklarin kullanilmasina imkan saglamigtir. Hemen
hemen tim modern iplik boyama makinalari basinglandirilmistir ve 135-140°C
sicakliga kadar ¢alisabilme 6zelligine sahiptir [Wyles, 1983].

Bobin boyama makinelerinin tekstil terbiyesinde kullamlan temelde yatay ve
dikey olmak tizere asagida da gosterilen li¢ degisik konfigiirasyonu bulunmaktadir.
Ozellikle son yilarda yatay ve dikey govdeli bobin boyama makinelerindeki
teknolojik gelismeler ile iplik kalitesi, tahar, lretilebilirlik ve haslik konusunda
Ozellikle kalite ve tiretim maliyeti acisindan ¢ok nemli sonuglar elde edilmektedir.

1. Dikdortgen govdeli yatay igli bobin boyama makineleri

2. Silindirik gévdeli bobin boyama makineleri

3.1. Silindirik yatay gévdeli yatay igli bobin boyama makineleri
3.2. Silindirik yatay govdeli dikey igli bobin boyama makineleri
3.3. Silindirik dikey gévdeli dikey igli bobin boyama makineleri
3.4. Silindirik dikey govdeli yatay igli bobin boyama makineleri

3. Tup seklindeki bobin boyama makineleri

5.1.1. Dikdortgen Govdeli Yatay I5li Bobin Boyama Makineleri

Bu makineler ¢ile halindeki ipliklerin boyanmasi igin tiretilmistir. Fakat daha
sonralart makine modifiye edilerek, bobinlerin de boyanabilecedi bir makine haline
getirilmistir. Bu makinelerde bobinlerin ¢ile iplik formuna gére daha siki bir yap1
teskil etmesinden dolay, yiiksek akis oranlarina ¢ikabilen, yiiksek devir kapasiteli
pompalar kullanmilmaktadir ve makineye bobinlerin taginabilecegi konstriiksiyonda
¢ergeve ve igler dizayn edilmektedir. Bu makineler isletme igerisinde kapladig: yer
bakimindan diger bobin boyama makinelerine nazaran fazla yer isgal etmemesinden

dolayr uygun ve ekonomik olarak nitelendirilebilmektedir. Makinelerin yiiksek
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sicakliklara ¢ikabilen versiyonlarinin yapilmasmna ragmen, piyasada genellikle
atmosfer sartlarinda terbiye iglemlerini gerceklestirebilen makineler bulunmaktadir
(Sekil 5.1). Bu makineler de ne kadar yliksek kapasiteli pompalar kullanilsa da, flotte
akis oranlar1 olduk¢a diisiik oldugundan High-Bulk iplikler gibi diisiik yogunlukta
sarilmis bobinlerin boyanmasi gergeklestirilebilmektedir. Bobinlerin igler iizerinden
disme tehlikesi bulundugundan siurli sayida preslenmis bobinlerin boyanmas:

miimkiin olabilmektedir [Park, 1981, Lewis, 1992].

Sekil 5.1. Dikdortgen Govdeli Bobin Boyama Makinesi

5.1.2. Silindir Gévdeli Bobin Boyama Makineleri

Bu tip konstriiksiyondaki makineler, tekstil sekt6riinde en fazla tercih edilen
bobin boyama makinelerindendir. Bu makineler temelde yatay ve dikey govdeli
bobin makineleri olarak simflandirilabildigi gibi, ayrica iglerin yatay veya dikey

pozisyonda oluslarma gére de siniflandirilabilmektedir.
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5.1.2.1. Yatay ve Dikey Silindir Govdeli Yatay I3li Bobin Boyama Makineleri

Bu makineler bir otoklav ve igerisindeki yatay iglerden olusmaktadir. Bu
makineler dikd6rtgen gvdeli bobin makinelerine nazaran daha kiigtik bir kapaga
ihtiyag duymasi ve tagtyicilara el ile bobinler yerlestirilebildiginden k&priilii asma
vince ihtiya¢ duyulmamas1 gibi avantajlarni bulunmaktadir. Diger yandan dikey igli
silindir gévdeli bobin boyama makineleri ile kiyaslandiginda oldukga diisiik bobin
kapasitesine sahip olmasi, igler tizerinden bobinlerin diisme tehlikesi bulundugundan
az sayida preslenmis bobinlerin terbiyesinin yapilabilmesi ve boyama esnasinda
bobinlerde deformasyon bozukluklar1 ve ezilme meydana gelebilme tehlikesi
oldugundan, diizgiin olmayan boyama sonuglari ile karsi karsiya kalinmasi gibi
dezavantajlar1 bulunmaktadir. Sekil 5.2 ve 5.3'de yatay ve dikey govdeli yatay igli

bobin boyama makineleri gosterilmistir [Park, 1981, Lewis, 1992].

Sekil 5.2. Yatay Govdeli Yatay [gli Bobin Boyama Makinesi [Lewis, 1992]
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Sekil 5.3. Dikey G6vdeli Yatay Igli Bobin Boyama Makinesi [Lewis, 1992]
5.1.2.2. Dikey ve Yatay Silindir Govdeli Dikey I5li Bobin Boyama Makinesi

Bu makinelerde terbiye islemi gérecek bobin sayisi preslenmis bobinlerin
kullanilabilmesi ile artirtlmig, yani bobin kapasitesi bakimindan makine bldukg:a
avantajli bir hale getirilmistir. Bobin kapasitesi artirildigindan, diigikk flotte
oranlarinda boyamalar yapilabilmektedir. Bundan dolayr da, enerji giderleri
azaltilabilmekte, mamul agisindan aym partilerde tekrar aym boyama sonuglari
alinabilmekte ve daha az kimyevi ve boyarmadde kullanildigindan tiretim maliyeti
daha diigiik tutulabilmektedir. Bu makinelerde ayrica, degisken ve yiiksek akig
oranlarinda galigilabilmekte, yiiksek sicakliklara ¢ikilabilmekte ve boyamadan sonra
direk hizli ve basingli kurutucularla bobinler ¢ikarilmadan ayni ¢ergeve iizerinde
kurutma saglanabilmektedir. Bu makinelerde islem gorecek olan bobinlerin
preslenme olanagi bulundugundan, ipliklerin boyama esnasinda yiiksek sicaklik,
basingtan ve debiden dolayr deforme olma riski minimuma indirilerek, hatali
boyama sonuglarmin olugmas: engellenebilmektedir. Bu makinelerin piyasada
bulunan "Universal" tipleri ise, boyanabilecek mamul gesitliligi (elyaf, ¢ile, tops vb) _
agisindan oldukga kullanishidir. Sekil 5.4'de gosterilen bu makineler ¢ok pahali

olmasma ragmen tekstil terbiyesinde en fazla tercih edilen makinelerdir. Dikey
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govdeli makinelerin isletme agisindan tek dezavantaji, makinenin kurulabilmesi i¢in
bir platformun zorunlulugudur. Bu dezavantaji ortadan kaldirabilmek i¢in makine
tireticileri yatay govdeli dikey igli bobin boyama makineleri tiretmislerdir. Bu sayede
hem dikey iglerden dolay1 presleme yapilabilmekte, hem de platforma, dolayisiyla
képriilii asma vinglere gerek duyulmadan kolay bir sekilde ray tertibatlar1 kullanarak
ana kazan igerisine bobinlerin alinmasi gerceklestirilebilmektedir (Sekil 5.5 ve 5.6).
Dikey igli bobin boyama makinelerinin gogu benzer basit dizaynlara sahiptirler.
Fakat, makine iizerlerinde bulunan pompa c¢esidi, kullamlan isitma sistemleri ve
yardimer elemanlar bu makineleri birbirlerinden aywran en Onemli &zellikler

olmaktadir [Park, 1981, Lewis, 1992].

Sekil 5.4. Dikey G6vdeli Bobin Boyama Makinesi [Dilmenler, 2002]
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Sekil 5.5 ve 5.6’da belirtilen makine {izerindeki numaralar ve bunlarm
belirttigi kisimlar asagidaki Tablo 5.2° de gosterilmistir.
Tablo 5.2. Sekil 5.5 ve 5.6’daki ~ Numaralarin Belirttikleri ~ Eleman veya

Mekanizmalar
Numaralar |Eleman veya Mekanizmalar
1 Durdurma kapag ( Basing yonii-pompa)
2 Durdurma kapag: ( Emme yonii-pompa )
3 Tasfiye pompasi
5 Makinenin tasfiye pompas: valfi.
7.1 Otopnomatik kapak milli
10 Flotte akisini saglayan sistem ( Hazirlama kazanindan
boyama kazanina giden flottenin tedarikini gergeklestirir)
11 Drenaj ( kanala verme ) makinesi
11.R Atigin kanaldan geri donmesi
11.a Atik kanali
11.b Atik banyonun toplandig1 kap
12 Isitma girisi
12.a Yogunlagtirici, yogunlastirma
13 Sogutucu girisi
13.a Sogutucu ¢ikist
14 Emniyet valfi
16 Durulama valfi
21 Basing diisiirticti
2l.a Basing diistirliciiniin geri doniisiimsiiz valfi
26 Basing pompasi
26.a Karigtirma valfi, basing pompasi
30 Geri doniistimstiz valf ( tek yonlii )
54 S1zdirmazlik
59 Basingli hava girisi
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Tablo 5.2°nin devami

82 Vakum koruyucu

88 Direk buharla 1sitma

93 En alt seviye

94 Orta seviye

95 Tasfiye edilenin geri dénmesi

96 En tist seviye

210.1 Birlestirme hatt1, basma y6nii

210.2 Birlestirme hatt1, emme yonii

211.172 Birlestirme hatti, bosaltma ( kanala akitma )
237 Yedek tahliye valfi

309 Su tedarik makinesi

390/92 Su valfi

511 Drenaj boya mutfag:

584 Atik toplama tanki

585.1 Su toplama tanki

597 Mevcut flottenin bulundugu tank

597.a Boya mutfag: tanki, mutfaktan gelen kimyeviler
598 Geri doniis ( hazirlama tankindan boya mutfagina geri doniis )
599 Karigtiric

611 Atik toplama tanki

615 Merkez

686 Hazirlama kazani, 1sitma girisi

687 Hazirlama kazani, 1sitma ¢ikist

689 Mevcut flottenin bulundugu tank

693 En alt seviye

694 Orta seviye

696 En iist seviye
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Tablo 5.2’nin devami

696.1 Ayn1 hizada bulunma

698 Geri dontis

699 Karistirici

1170 Ornek alma kismi

1211 Yiiksek sicaklikta kanala verme
1600 Alig oran: dlgtim aleti

2600 Otomatik hizli kilit

Tablo 5.3'de ise bir bobin boyama makinesinde  olmast gereken

sipesifikasyonlar belirtilmigtir.

Tablo 5.3. Dikey Igli Bir Bobin Boyama Makinesinde Olmasi Gereken

Spesifikasyonlar
I3 cap1 (mm) 57-72
I3 merkezi (mm) 215-230
Gegerli ig uzunlugu (m) 1.067
Cergeve Lif ve bobin gesidine gére degisebilmektedir
Makine kapasitesi (kg) Yaklasik 25, 50, 100, 250, 500 ve 1000

Flotte orani

10:1 veya daha az

Flotte debisi (I’kg/dakika) Minimum 40-50

Sicaklik (°C)

Maksimum 140

Bobin boyama makinelerinde, bobin sarmminda kullanilan patronlarin

geometrisi, bobinlerin preslenmesi i¢in kullanilan aparatlar, bobinlerin boyandiktan

sonra goérecegi kurutma gibi bitim islemlerinde kullanilan makinelere uygunlugu

acisindan Ozellikle i capi, i merkez uzunlugu ve gerekli 1§ uzunlugu gibi

parametrelerin  bilinmesi gerekmektedir. Tablo 5.3” de belirtilen bir bobin boyama

makinesinde olmasi gereken 6zelliklerin yaninda, basinglandirma yonteminin, pompa

tipinin, fiyatinin ve kapladig: alan gibi 6zelliklerinin de, maliyet ve firetime uygunluk
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acisindan, igletmeciler tarafindan makine kurulmadan Once bilinmesi gerekmektedir

[Park, 1981].
5.1.3. Tiiplii Bobin Boyama Makineleri

Tiiplii bobin boyama makinelerinin iki ¢esidi bulunmaktadir. Bunlardan
birincisi, dikey igli, distik ylikseklikteki tliplerden olusmaktadir ve tekstil sektdriinde
Flainox firmasinin Economy System F-1/AT-140 ismini verdigi makineler érnek
olarak gosterilebilmektedir. Digeri ise Obem API/O makinesinin Ornek
gosterilebilecegi yatay tiiplerden olugsan makinelerdir. Her iki sistemde de diisiik
flotte oranlarinda (1:4) gergeklestirilebileceginden dolay: {iretim boyunca enerji, su,
kimyasal ve atik su tasarrufu saglanabilmektedir. Fakat, yatay tiiplii sistemlerin hem
dikey tiiplii, hem de diger bobin boyama makinelerine nazaran maliyet ve tekrar
boyanabilirlik agisindan daha fazla avantajli oldugu s6ylenebilmektedir.

Tiiplii bobin boyama makineleri 1, 2, 3, 5, 10, 20 veya 30 adet olabilen tiip
sayllan ile farklilik gosterebilmektedir. Her tiip yaklasik olarak 25 kg iplik
kapasitesine sahip olabilmektedir. $ekil 5.7°de bobin kapasitesi 75 ile 1000 kg
arasinsa degisebilen 2x20 tiip bulunan bir yatay tliplii bobin boyama makinesi
gosterilmektedir. Bu makineler diger bobin boyama makineleri ile kiyaslandiginda
asagida siralanan 6nemli avantajlara sahiptirler;

- Makinenin kurulmas: ve daha sonra yapilacak bakim ve onarim islemleri
diger bobin makinelerine nazaran daha kolay ve masrafsizdir. Makinenin
kurulmasi esnasinda herhangi bir platforma veya tastyic1 gérev yapan bir
vince ve ig (gubuk), cerceve gibi elemanlara ihtiyag duyulmamaktadir.

- Devamlilik yani, boyamanin tekrar edilebilirligi saglanmistir. Makineyi
olugturan tiiplerin kii¢lik hacimlerinde olmasi, daha sik sirkiilasyon
yapilabilmesini ve flottenin devir sayisinin artmasini saglamaktadir. Bu
durumda hatasiz ve tekrar edilebilir boyama sonuglarma ulagsmak
miimkiin olmaktadir.

- Makinenin bobin kapasitesi ilave edilen tiipler veya birlestirilen bagka

tlip makineleri ile artirllabilmekte ve istenildigi durumlarda baz: tiiplere

102



5. BOBIN BOYAMA MAKINELERI ve DENEY SET{ Halil OZDEMIR

flotte gegisinin Onlenebilmesiyle, daha kiiglik partilerin boyanmasma
imkan saglamimaktadir.

- Bobinleri tiipler igerisine yerlestirilmesi ve bogaltilmasi olduk¢a kolay
olmakta, ¢ok fazla zaman almamaktadir.

Sekil 5.7. Obem API/O Bobin Boyama Makinesi [Kanik, 2000]

Giiniimiiz bobin boyama teknolojisinde tiipli makinelerde 1:4 flotte
oranlarma ¢ikmak mimkiin olabilmektedir. Son yillarda yaptiklari c¢ahgmalarda
makine tireticileri, $zellikle tekstil sektoriinde gok fazla tercih edilen dikey gévdeli
bobin boyama makinelerinde flotte oranm 1:6 degerlerine diisiirmeye
cahsmaktadirlar. Ayrica bazi partilerin b6linmeden tek bir prosesle boyanabilmesi
icin makinelerin birlestirilmesi saglanarak, hem bobin partileri arasmdaki renk
farklibiklarmm olugsmas1 6nlenmekte, hem de zamandan biiylik oranlarda tasarruf
edilebilmektedir. Bunun igin iki konstriiksiyon bulunmaktadir birincisi; iki tane
kazana, tek bir hazirlama kazaninda hazirlanan flottenin gii¢lii bir pompa tarafindan
yonlendirildigi konstritkksiyonlar (Sekil 5.8) ve ikincisi; daha ¢ok bobinin
boyanabilmesi i¢in kazan hacminin artirildigs makinelerdir (Sekil 5.9).

103



5. BOBIN BOYAMA MAKINELERI ve DENEY SETI Halil 0ZDEMIR

Sekil 5.8. Birlestirilmis Bobin Boyama Makinesi [Lewis, 1992]

Ozellikle bobinlerin boyamaya hazirlanmasinda ¢ok fazla zaman kayb
oldugu i¢in, bobinlerin kodlanarak otomatik olarak tasiyicilara takilmasim ve
kazanlara yerlestirilmesini saglayan robotlar teknolojik bir gelisme olarak ortaya
¢ikanlmgtir. Yiikleme ve bosaltma islemlerinin de bir bilgisayar tarafindan stirekli
izlenmesi, iiretim proseslerinin akisinda  herhangi bir aksaklifa veya hataya
zamamnda miidahale edilmesini saglamaktadir. Loris Bellini firmasinin en son
gelistirmis oldugu robotize bobin boyama sistemi olan “Robodye 2000 ile iplik
bobinlerinin tagtyicilara yerlestirilmesi ve son olarak boyanmig  kurutulmus
bobinlerin aymi tastyicidan geri alinmasi digindaki tiim yiikleme-bosaltma-tagima,
boyama, santrifiijleme ve kurutma islemleri otomatik olarak yapilabilmektedir.
Istenildiginde bobinleri tasiyiciya dizme ve tastyicidan geri alma islemleri de tam
otomatik hale getirilebilmektedir. Robodye 2000 dikey bobin boyama makineleri igin
tasarlanmis olup, diisik banyo oranlarinda ve hava yastifiyla calisilabilmektedir
(Sekil 5.10). Yine otomatik olarak bir bilgisayar gézetiminde boya mutfagindan
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kimyasal ve boyarmaddeler dozajlanmakta, flottede gereksiz kullanmmlar
engellenmekte ve boylece iiretim maliyeti daha da asag seviyelere gekilebilmektedir.

Type H
Tipo H

Sekil 5.9. Kapasitesi Artirilmis Bobin Boyama Makinesi [Krantz, 2002]

Kullanilan patron ¢esidine, bobin sarim tipine, elyaf cinsine ve pompa
ozelliklerine gore, boyama esnasmnda sirkiile edilen flottenin kisma valfleri, by-pas
ve ¢ek valfleri ile kontrol altma almabilmekte, otomatik olarak kontrol panosundan
ic-dis ve dig-i¢ calisma durumlan ve stireleri ayarlanabilmekte, kazamn basmnc: veya
sicakhigi kontrol altinda tutulabilmektedir [Lewis, 1992].

105



5. BOBIN BOYAMA MAKINELERI ve DENEY SETI Halil OZDEMIR

Sekil 5.10. Robodye 2000 Otomatize Bobin Boyama Sistemi [Kanik, 2000]

Ozellikle Thies firmas: bobin boyama prosesinin optimizasyonu amaciyla,
gerek makine tizerinde ve gerekse sistem bazinda oldukga gelismis 6zellikler ortaya
¢ikarmustir. Bunlardan bazilar1 asagida siralanmugtir:

e Kombine sogutma ve yikama sistemi geligtirilmistir.

e Bir vakum olusturularak boyama makinesi {izerinde sikma yapilarak suyun
vzaklagtiriimas: gergeklestirilmigtir.

o Reaktif yikamalar i¢in, mzlandirilmg yikama islemi saglanabilmistir.

e Flow metre ile banyo akis orammmn dlgiim ve kontrolii yapilabilmigtir.

e PH, redoks potansiyeli ve tuz konsantrasyonlarmm o&l¢lim ve ayarlanmasi

Bobin boyama makinelerinin boya-terbiye isletmelerine montaji konusunda,
Ozellikle isletmeciler agismdan yer probleminin olmasi ve gok fazla zaman almasi bu
konuda baz: yeniliklerin gerekliligini zorunlu hale getirmektedir. Bu yiizden makine
tireticileri makineleri 6n montajh, gerekli sensorler ve tiim baglantilar yapilmis bir
sekilde satisa hazir hale getirmektedirler. Dolayisiyla bu makinelerin boyahanelerde
kurulup, devreye almmasi gok kisa bir zamanda yapilabilmektedir.

Bobinlerin dikey veya yatay tastyicilara dizilip bosaltilmasmin otomatik
olarak gergeklestirildigi sistemler ortaya ¢ikarimasma ragmen, tagiyicilar {izerindeki
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bobinleri 6zellikle bulunduklari konum itibariyle bazi aksakhlara neden olabilecegi
fikrinden yola ¢ikarak Jasper firmas: yeni bir tagiyic: sistem gelistirmistir, LH (Less
handling) adm verdikleri bu sistem boyahane otomasyonuna g¢ok uygun olup,
bobinlerin otomatik olarak dizilip bosaltiimas1 ¢ok kolay olmaktadir. Klasik
tagtyicillardan  farkli olarak Sekil 5.11°de gosterilen bu sistemde, bobin dizme
cubuklart bulunmamakta ve palet seklindeki ara plakalan kullamlmaktadir. Ara
plakalari, tagiyicmmn alt zemin yiizeyi ile aym sekil ve egime sahiptir. Sistemde
cubuklar olmadigmdan, gubuk kilit mekanizmalan da kullamlmamaktadir. Bunun
yerine st kilitleme plakas: kullamlmakta ve bir merkezi plakasi olarak gorev
yapmaktadir.

Sekil 5.11. Jasper (Almanya) firmasmin gelistirdifi LH (Less Handling) tastyic
sistemi [Kanik, 2000]
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5.2. Deney Seti (Numune Bobin Boyama Makinesi)

Tez kapsaminda yapilan deneylerde kullamlan laboratuvar tipi bobin boyama
makinesini olusturan kisimlar, isgletme tipi bobin boyama makinelerindeki
durumlariyla ve yapilan yeniliklerle birlikte bu kisimda anlatilmaya galigilmustir.

Tekstil Miihendisligi Kalite Kontrol ve Boyama Laboratuvarinda bulunan,
Egitim-6gretim ve arasgtirma amagli boyama deneylerinde kullanilabilen, bobin
boyama makinesi; Laboratuvar tipi (numune) olup, Bobin Boyama Unitesi ve
Elektronik Kontrol Panosu olmak {izere iki ana b6liimden olusmaktadir.

Bobin Boyama Unitesi: Cesitli sarim sekillerinde, (Paralel, ¢apraz sariml
vb) belirli patronlara sarilmis boyamaya hazir bobinlerin yildiz veya silindirik
tastyicilar tizerinde 6n terbiye, boya ve apre iglemlerinin gerceklestirildigi kisimdar.

Elektronik Kontrol Panosu; Bobin Boyama Aparatinin manuel ve/veya
otomatik olarak kontrol edildigi, terbiye islemlerinde kullanilacak olan proses ve
programlarin Kontrol Panelinin hafizasina alindig1 ve y6nlendirildigi, Bobin Boyama
Unitesimin ¢alistirilmast icin gerekli elektrik ve basmngli hava dagitimmin
gerceklestirildigi cihazdir.

Bobin boyamanin, basing altinda atmosfere kapalt olarak yapilmasi,
kullanilan boyarmaddenin ve kimyasallarin lifler i¢ine niifuziyetinin ¢ok iyi olmasi,
boyama sonuglarinin ve hashiklarin yiiksek ¢ikmasini saglamaktadir.

Hemen hemen tiim modern bobin boyama makineleri basinglandirilmakta ve
140 ° C sicakliklarda ¢alisabilme 6zellifine sahip hale getirilmektedir. Laboratuvar
tipi Bobin Boyama Unitesi de, 4.5 Bar basing altinda galigabilmekte, 140 °C' ye
kadar sicakliklarda terbiye islemlerini gergeklestirebilmekte, maksimum 3 bobin
kapasiteli, 27 litrelik ana kazan hacmine sahip, hem manuel hem de otomatik olarak
calistirilabilmektedir. Resim 5.1'de Laboratuvar Tipi Bobin Boyama Makinesi
gosterilmistir.

Bobin boyama makinesinin boliimlerini incelemeye gecmeden 6nce tekstil
terbiyesinde ¢ok biiylik bir 6neme sahip olan, ayn1 zamanda c¢evre agisindan da

degerlendirme igerine alinmasi gereken su ve atik su gibi kavramlar ag¢iklanmaya

calistlmistir;
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Resim 5.1. Laboratuvar Tipi Bobin Boyama Makinesi ve Boyama Unitesi Boltimleri;
1- Boyama Kazam ve Hazirlama Kazam
2- Materyal Tagiyic1 Unite
3- Sirkiilasyon ve Injeksiyon Pompas:
4- I¢/Dns ve Dig/l¢ flotte akisim kontrol eden iinite (Knetrol)
5- Esanjér ve bagh bulunan elemanlar
6- Otomatik Seviye Kontrol Sistemleri
Pnomatik Valfler ve Vanalar

~J
1

1. Su

Bobin boyama ve sonrasmda yapilacak bitim islemleri i¢in boyama
makinesinde kullanilacak suyun Onemi ¢ok Dbiiyiiktiir. Boyama kazanmnda
kullamlacak suyun sertliginin boyama, 6n terbiye yas bitim iglemleri proseslerine
uygun olmasmm zorunlulugu bulunmaktadr. Suyun uygunluk kalitesi agagida
yazilan parametrelere baghdir;
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- pH
- Saydamlik

- Renk

- Sertlik

Su sertligi mg-esdeger/Litre olrak kalsiyum ve magnezyum tuzlar1 miktar ile
belirlenmektedir. Kalsiyum igerigi 20,02 mg/L. veya magnezyum icerigi 12.4 mg/L
olan su 1 mg-esdeger /L’ye karsihik gelmektedir. Tekstil terbiyesinde kullanilan
suyun sertligi genelde Alman Sertligi’ne (OH) gbre degerlendirilmektedir. Buna
gore,

Img-esdeger/I. = 2.8 °H

1°H = 0.356 mg-esdeger/L

olarak belirlenmektedir.

Su yumusatma iglemi, suya sertlik veren kalsiyum, magnezyum ve diger
iyonlarin  uzaklastinlmasidir. Endiistride pek ¢ok yumusatma teknikleri
kullanilmaktadir. Bu teknikler, sertlik veren iyonlarin ya ¢Oziinmeyen tuzlari
seklinde ¢okeltilmesi veya bazi reaktifler kullanarak (soda-kire¢ vb) kolaylikla
uzaklastirilabilen kompleks bir yapr haline getirme esasina dayanmaktadir. Tablo
5.4’de de sertliklerine gore suyun smiflandirilmas: belirtilmis olup,Tablo 5.5°de de
boya banyosunda kullanilacak suyun 6zellikleri gosterilmistir.

Tablo 5.4. Sertliklerine Gore Suyun Simiflandiriimasi

Sertlik Dereceleri Esdegerleri Su Ozellikleri Mg-esd./L
1 °dH (Alman Sertligi) 10 mg CaO/L su Cok Yumusak Su 1.5
1 °fH (Fransiz Sertligi) 10 mg CaCOs/L su Yumusak Su 1.5-3
1 °eH (Ingiliz Sertligi) 10 mg CaC05/0.7 Lsu | |Orta Sertlikte Su 3-6
1 °USA (Amerikan Sertligi) |1 mg CaCOs/L su Cok Sert Su <10
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Tablo 5.5. Boya Banyosunda Kullanilacak Suyun Ozellikleri

Fiziksel Ozellikler Renk: Berrak | Koku: Kokusuz

Kimyasal Ozellikler
pH Nétr (Yaklasik 7)
Sertlik <5°dH

Coziinmiis Kati Madde <1mg/L
Kati Madde Kalmtilar <5 mg/L

Organik Maddeler <20 mg/L
Inorganik Tuzlar <500 mg/L.
Demir (Fe) Miktar <0.1 mg/L
Mangan (Mn) Miktar: <0.02 mg/L
Bakar (Cu) Miktari <0.005 mg/L
Nitrit (NOy) <5mg/L
Nitrat (NO3) <50 mg/L

Sartlara uygun olmayan su ile yapilan boyamalarda, suyun sertlifinden
dolayl, boyarmadde ve kimyasallarin tam olarak c¢oziinememesi, su igerisinde
bulunan metal iyonlarinin islem gorecek bobinleri etkilemesi gibi boyama hatalar
ortaya cikabilmektedir.  Ayrica sert suyla yapilan islemlerde boyama makinesinin
suyla temas eden kisimlarinin yumusak su kullanimina nazaran daha ¢ok korozyona
ugradign ve zarar gordiigi bilinmektedir. Bu yiizden bobin boyama makinelerinde
ozellikle bobinlerin patronlara sariminda filtre kagitlarnin kullanilmasi flottenin
homojen olarak dagilmasim saglamakla birlikte, sudan gelebilecek yabanci
maddelerin de iplikleri etkilemesi engellemektedir. Ozellikle su icerisinde bulunan
magnezyum, demir, kalsiyum ve mangan iyonlar1 elyafin sertlesmesi, diizgilin
boyanmama, 1s1k hashigmin dismesi ve elyaf lizerinde istenmeyen kahntilarin
olusmas: gibi kotii sonuglara sebep olmaktadir.

Sert suyun i¢erisinde bulundurdugu metal iyonlarindan dolayl, yumusak suya
nazaran yiksek sicakliklara g¢ikmasi, daha uzun siirede gergeklesmektedir. Fakat,

terbiye islemlerinde kullanilan suyun ¢ok da saf olmas: istenmemektedir. Ciinkd saf
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suyun elektrolitlere karst iletkenlikleri az oldugundan 6zellikle reaktif
boyamaciliginda kullanilan tuz gibi elektrolitlerin bir miktar elektrigi iletmesi
gerekmektedir. Yani su igerisinde az miktarda klor ve diger metal iyonlarmin
bulunmasinda fayda vardir [Park, 1981, Serindag, 2001].

Bobin boyama deneylerinde kullamlan su normal gesme suyu oldugundan,
deneyler sonunda boyanmis bobinlerin {izerinde yabanci maddelerin ve iyonlarin
kalinti olugturduklar1 agik bir gsekilde goriinmiistiir. Bu yiizden deneyler esnasinda
iyon tutucu kullanimistir. Cukurova Universitesi Cevre Miihendisligi Bolimii’nden,
kullanilan ¢esme suyunun sertlik derecesi &grenilmis ve maksimum 40 Fransiz
Sertliginde olan suyun sertligini Alman Sertlifine doniistiirerek ne kadar iyon tutucu

kullanmamiz gerektigi ortaya konulmustur.

Iyon Tutucu : Gemsol WR-1
Kullanim Sekli : 0.35 gr/lt (Her bir Alman Sertligine karst)
Su Sertligi : 25-40 Fransiz Sertligi, yaklasik 14-22.3 Alman Sertligi

(1 Alman Sertligi = 1.79 Fransiz Sertligi)
Kullanilacak Miktar : 22.3 x 0.35 =7.8 gr/It

2. Atik Su

Ozellikle tekstil terbiye islemlerinde kullanilan boyarmadde, kimyasallar vb
maddelerin bir kismy, islem sonundaki ¢ézeltiler, flotteler, temizleme ve yikama —
durulama sular1 atik su aritma tesisleri bulunmayan fabrikalarda direk olarak
kanalizasyona birakilmaktadir. Atik suda bulunan yabanci maddelerin, gevreye ve
ekolojik dengeye ¢ok biiylik oranlarda zararlart dokunmaktadir. Atik sularin en
biiyiik tehlikesi, buharlagmasi sonucu i¢inde bulunan tehlikeli kimyasal maddelerin
insan sagligina zarar vermesidir. Ayn1 zamanda bu atik sularin gectigi ve dokildigii
yerlerde zamanla i¢inde bulundurdugu yabanci maddelerden etkilenerek tahribatlar
meydana gelebilmektedir. Cevre kirlilifi ve ekolojik dengeyi koruma agisindan Su
Otoritesi’ne gore (Severn-Trent, Ingiltere’nin Severn bélgesinde hem temiz hem de
atik sularin incelenmesi konusunda sanayii i¢in faaliyet gosteren ve bulundugu

bolgede olusturmus olduklan otoritelere isletmelerin biiytik bir titizlilikle uydugu
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saygin bir firmadir) atik sular icin istenen Ozellikler ve sartlar Tablo 5.6°da

gosterilmigtir.

Tablo 5.6. Atik Su Izin Durumlar1 (Severn — Trent Water Authority) [Park, 1981]

Sicaklik 1 <43°C

PH : 6-11

Cozilmeden ¢oken katilar : Maksimum 400 mg/1

Kimyasal oksijen miktar1 : Maksimum 800 mg/1

Krom, bakir, nikel, ¢inko, kadminyum, kalay ve kursunun ¢oziilebilir tuzlar: atik su

icerisinde bulunmamalidir

Krom, bakir, nikel, ¢inko, kadminyum, kalay ve kursunun c¢oziilebilir ve

¢oziilemeyen bilesikleri de atik su igerisinde bulunmamalidir.

Ferrosiyaniir igermeyen siyaniir miktari atik su igerisindeki miktarn 400 mg/l

gecmemelidir.

5.2.1. Bobin Boyama Makinelerindeki Sistemler

Boyama makinelerindeki sistemler fonksiyonel ve konstriiksiyon olmak iizere

iki boliimde incelenebilmektedir.
5.2.1.1. Fonksiyonel Olarak Sistemler
5.2.1.1.(1). Basin¢ Olusturma
Tekstil terbiye teknolojisinde yiiksek sicaklik ve gerekli basing i¢in HT (High

Temperature) makinelerinde statik ve dinamik olmak tizere iki tiir basinca ihtiyag

bulunmaktadir.
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a- Statik Basin¢ Olusturma

HT makinelerinde statik basing, kisma kapagi ve vanalarla, pompalanan
flottenin kazana basilmasi ve flottenin genlesme kabina ¢ikistaki vana vasitasiyla
olusturulabilmektedir.

Statik basincin meydana gelisi Sekil 5.12°de gériilen pompa yardimiyla
gergeklestirilebilmektedir. Pompa tarafindan genlesme kabindan veya hazirlama
kazanindan alinan flotte ana kazan icerisine pompalanir. Makinenin iist kismindan
¢ikis saglanarak sirkiilasyon gerceklestirilmektedir. Ayrica genlesme kabina girig
kismindaki vanamin ayarlanmasi ile de statik basing olusturulabilmektedir. Flotte
sicakligmin 100 ° C’yi gegmesinden sonra vanadan 6nce bir sogutucu yardimiyla
banyonun genlesme kabina gelen kismi sogutularak flottenin genlesme kabi
icerisinde buharlagmasinin oniine gegilir ve boylelikle flotte konsantrasyonun
artmasindan (viskozitenin artmasi) dolayr meydana gelecek pompa zorlanmalari
dnlenebilmektedir. Pompa ¢ikisina gek valf yerlestirmek suretiyle, herhangi bir ariza
nedeniyle (elektrik kesilmesi gibi) pompa durdugunda flottenin kazan igerisinden

tekrar genlesme kabina doniip digar1 tagmasi engellenmis olunmaktadir.

}
L 1
\ 7

Vana X
Sogutmea
/ Sistemi

Pompa T

Sekil 5.12. Statik Basing Olugsturma Sistemleri

b~ Sikistirllmis Hava Gonderilmek Suretiyle Basin¢ Olusturma

Basingli hava, bir kompresér yardimiyla olusturulmakta ve ana kazan

icerisine gonderilerek kazan igerisinde basincin olugmast saglanabilmektedir.

114




5. BOBIN BOYAMA MAKINELER{ ve DENEY SETI Halil OZDEMIR

Tekstil Mihendisligi Kalite Kontrol ve Boya Laboratuarinda bulunan
Numune Tipi Bobin Boyama Makinesinde de bu sekilde basing olusturulmaktadir.

c- Sikistiriimis Piston Yardimiyla Basin¢ Olusturma

Bu konstriiksiyonda ise ana kazan flotte ile doldurulduktan sonra bir piston
vasitasiyla flotte de istenilen statik basing altinda birakilabilmektedir. Bu durumda
higbir sekilde buhar olugmadigindan sirkiilasyon pompasinin diizgiin emme ve basma
yapmast da kolaylikla saglanabilmektedir.

Bazi konstriiksiyonlarda da basing, flotteyi 1sitmadan basingli hava veya bir

gaz ile saglanabilmektedir.
d- Dinamik Basing

Dinamik basin¢ boyama makinelerinde bir pompa yardimiyla
saglanmaktadir. Bu pompa aym zamanda boyama islemi i¢in sirkiilasyonu da
gergeklestirmektedir. Bobin boyama makinelerinde kullanilan pompalar ayri bir

baglik altinda ayrintili bir sekilde boliim sonunda incelenecektir.

§.2.1.1.(2). Sirkiilasyon Sistemleri

Bobin boyama makinelerinde sirkiilasyon pompasi, boya banyosunu bobin
tagryicilarin - icerisinden gegirerek, iplik bobinlerinin igerisinden ana boya
banyosunun igerisine dogru ve 1sitma elemanindan (esanjor) gegirerek yeniden
kendisine dogru tazyiklendirmektedir. Bu akis yonii "Igten-Disa" dogru bir akis
olarak tanimlanmaktadir. Fakat bobinlerin terbiye islemlerinde, 6zellikle boyama
sonucunda homojen bir etkinin saglanabilmesi (i¢-dis renk farkinin olmamasi) ve
istenen rengin tutturulabilmesi igin "distan-ice" dogru da bir akigin saglanmas
gereksinimi ortaya ¢ikmustir.

Bobin boyamacilifinda, karsilagilan sorunlarin basinda, bobinler bir biitiin

olarak diistintildiigiinde bobin yiizeyinde, bobin i¢ ve dis bolgelerinde meydana

TC. YORSEKOCRETIM KURYYLG
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gelen renk farkliliklari veya boyama diizgilinstizliikleridir. Bu gibi boyama hatalarinin
temel sebebi, sirkiilasyonun yeterli debide saglanamamasi, sirkiilasyonun boyamay1
gergeklestirecek sekilde diizgiin bir sekilde dagilma gosterememesi ve bobinlerin ig
kismindan dis ylizeyine olan sirkiilasyon (Ig-dis) (Sekil 5.13) ile dis yiizeyinden i¢
kismina olan (Dis-i¢) sirkiilasyon (Sekil 5.14) siirelerinin elyaf ¢esitliligine ve sarim
ozelliklerine gore iyi ayarlanamamasidir.

Eski tip bobin boyama makinelerinde atmosfere acgik olarak boyama
gerceklestifinden, yani ana kazan igin bir kapak bulunmadifi ve bunun sonucu
olarak da yeterli kazan i¢ basinci saglanamadifindan, sadece igten-disa flotte
sirkiilasyonu ile On terbiye islemleri yapilabilmekteydi. Bugiin i¢in bobin boyama
makinelerinde ic¢ten-disa ve digtan-i¢e sirkiilasyon, pompanmin bagh oldugu motor
yoniiniin degistirilmesi ile saglanabildigi gibi (Tek motorlu sistemlerde), yon
degistirme esnasinda duraklamalarin yol actifi zaman kaybindan dolayt pompa
veriminin diismesinin engellenmesi ve motorun ters yonde dénmeye zorlanmasindan
dogabilecek teknik arizalarin Oniine gecilmesi amaciyla degisken kanat yapilarina
sahip aksiyal pompalar, ¢ift motorlu sistemler ve flotte yoniinii degistirebilen
klapeler (yonlendiriciler) ile de yapilabilmektedir. Ozellikle sirkiilasyon degisimi
sirasinda pompa veriminin diisgmemesi i¢in pompadan bagimsiz ¢aligan sirkiilasyon
degistirme aparatlar1 (Yonlendirici-Knetrol) bobin boyama makinelerine monte

edilmektedir.
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Bobmler

TNlave (haztlama)
kazatm

Santnifiyy potnpa

Manometre 4 yollu
walf

Sekil 5.13. Igten-Disa Flotte Sirkiilasyonu

Sekil 5.14. Distan-Ige Flotte Sirkiilasyonu [Kulkarni, 1986]

Deneylerin yapildig: Laboratuvar Tipi Bobin Boyama Makinesi’nde de igten-

disa ve distan-ice sirkilasyon “Knetrol” adi verilen bir yonlendirici tarafindan
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saglanmaktadir. Knetrol —mekanizmasimmn ¢ahsma prensibi  §ekil 5.15’de
gOsterilmistir.

i¢ten-Dnga Nirkiilasyon

L‘
1 }
\
Distan-ige Sirkiilasyon

Sekil 5.15. Knetrol (Y6nlendirici) Mekanizmasmmn Caligma Prensibi [Krantz, 2002]
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Sekil 5.15°de goriildiigii gibi, boyama kazam dip kisrmnda yer alan ve bobin
tastyicilarin sabitlendigi ici bos yuvarlak kisimdan flotte gegisi saglanmasiyla igten-
disa bir yonlendirme yapiimaktadir. Fakat bu bolge, knetrol mekanizmas: etkisiyle
bir kapakla kapatildify zaman, tagiyicilara yonlenemeyen flotte, basmem etkisiyle
bobinlerin disgindan i¢ine dogru harekete gegmektedir. Boylece distan ice dogru
sirkiilasyon saglanmms olunacaktir. Resim 5.2'de numune bobin boyama makinesinde
kullamlan knetrol sistemi gosterilmigtir.

Resim 5.2. Numune Bobin Boyama Makinesindeki I¢-Dig Yénlendiricisi (Knetrol)

5.2.1.1.(3). Isitma ve Sogutma Sistemleri

Tekstil  terbiye  makinelerinde  flottenin  wsitdmast  iki  gekilde
gergeklestirilebilmektedir;
- Direkt Isitma
2- Indirekt Isttma.
Direkt 1sitma, flotte icerisine dogrudan buhar gonderilerek yapilan isitma
seklidir. Bu sekilde yapilan i1stma ile flotte homojen bir karisim haline
getirilebilmekte, boyama diizgiinliigline dogrudan etki edecek flotte hareketi
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saglanabilmekte ve diger 1sitma sistemlerine gore daha ekonomik bir 1sitma
saglanabilmektedir.
Direkt 1sitma, 6zellikle kaliteye ve liretime Onem veren isletmeler de ise fazla

tercih edilmemektedir, bunun sebepleri su sekilde siralanmaktadir;

e Flottenin bulundugu kapali bir yere gonderilen buharin, zamanla
kondenzasyona ugrayarak su haline gelip, flotte hacminin artmasina sebep
olmaktadir.

e Buhar borusundan gelebilecek pas gibi pislikler nedeniyle flottenin kirlenme
ve yapilan boyamalar sonucunda mamul {izerinde leke olusma tehlikesi
bulunmaktadir.

e Buhar ile yapilan 1sitma, tam olarak kontrol altinda tutulamadigindan, yer yer
fazla 1sinmadan dolay1 flottenin 6zelligini kaybetme ve bobinlerin deforme
olma tehlikesi bulunmaktadir.

Direkt 1sitmalarda buharin flotte igerisine gonderilmesi, kazan igerisinde
yukaridan, yandan ve asagidan yapilacag: gibi, kazanin disindaki 6zel bir kistmdan
da yapilabilmektedir [ Tarakg¢ioglu, 1998].

Indirekt 1sitma sisteminde flottenin 1sitilmasi, sicak yiizeylerle (buhar
borulari-serpantin, 1sitma g¢ubuklari, 1sitma levhalart vb) temas yoluyla
saglanmaktadir.

Bobin boyama makinelerinde boya banyosunun 1sitilmasi; yliksek basingtaki
( 550-750 kPa ) su buharinin, iplik bobinlerini tagiyan c¢er¢evenin hemen altinda,
boya kazamimin alt ucuna yerlestirilmis olan helezonik ve yatay konumdaki isitma
elemaninin igerisine beslenmesi ile yapilmaktadir. Bu diizenleme, 1s1 transferi igin
genis bir yiizey temin etmekte ( hizli 1s1 transferi saglamakta ) ve boya banyosunun
akisina karst ihmal edilebilecek miktarda bir direng olusturmaktadir. Isitma
elamaninin boya banyosunun igerisinde olmasindan dolay1 da, 1s1 kayiplar1 en aza
indirilmekte fakat 1sitma elemaninda kiigiik catlaklarin ortaya ¢ikip ¢ikmadigmin,
boyarmaddelerin 1sitma elemani {izerinde birikip birikmediginin veya oligamer
olusumu ile kirlenmelerin meydana gelip gelmediginin stirekli kontrol altinda

tutulmas: gerekmektedir.
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Normal olarak, buharli 1sitma elemanlari, buharin 1sitildigi merkeze kadar
giden bir hat ile buhar kapanlarindan gegerek drenaj yapabilmektedir. Bir ¢ok
durumda esas 1sitma amagli kullanilan bu isitma elemanlari (kivrimli boru yani
serpantinler) sogutma islemi i¢in de kullanilabilmektedir. Buhar giris vanasi ve
kondensat vanalar1 kapatilmakta ve soguk su, bu borularin igerisinden gegirilerek
boya banyosu sogutulabilmektedir. Isitma/sogutma elemanlari, buhar ilk defa soguk
boya banyosunu 1sitmak iizere kullamldiginda veya soguk su 130°C’de ki bir boya
banyosunu sogutmak i¢in kullanildiginda, ¢ok siddetli termal ve mekanik soklara
maruz kalmaktadir. Bu elemanlar, ulagilmas: ve tamir edilmesi ¢ok gii¢ catlaklara yol
acabilecek sekilde hareket etmelerini en aza indirecek bir tasarimla birbirine
baglanmak zorundadirlar [Wyles, 1983].

Buhar ile yapilan hem direkt hem de indirekt isitmalarda isletmeler bir ¢ok
problem ile kargi karsiya gelebilmektedir. Bu problemler digiiniildiigiinde elektrik ile
yapilacak olan 1sitmalarin 6zellikle 1sitmanin kontrol altinda tutulabilmesi, boyamay:
olumsuz yonde etkileyecek bir probleme yol agmamasi gibi bir ¢ok avantaji
bulunmasina ragmen, isletmeler agisindan ¢ok fazla maliyet getireceginden ve
caliganlarin siirekli  tehlike altinda bulunma riski oldugundan fazla tercih
edilmemektedir. Tekstil mithendisligi Kalite-Kontrol ve Boya Laboratuvarinda
bulunan ve deneylerin yapildigt Numune Bobin Boyama Makinesindeki isitma
sistemi elektrikli bir esanj6r olup, 1sitma islemi, esanjoriin iginde bulunan rezistansin,
icinde bulundugu yag1 1sitmasi, yagin da esanjor igerisinden gecen flotteyi 1sitmasi
seklinde gerceklesmektedir. Sekil 5.16 ve Resim 5.3’de esanjér sistemi ve baglanti
elemanlar1 gosterilmektedir. Sofutma islemi de, pnomatik kontrol wvanalan
vasitasiyla alinan normal ¢esme suyu ile esanjor ve dolayisiyla isitici yag
sogutulmakta boylelikle esanjor igerisinden gegen flottenin  sogutulmasi

aglanabilmektedir.
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Flotte

Sogutma Suyu
Isitict Yag Rezistans
Su Girisi
(@
| sirkiilasyon —()—— Termokupul
T_ Borusu
——ei—
Esanjor
$anj

] T ek Valfler
Tahliye H | |

Sogukma.

Suyu tahliye

(b)
Sekil 5.16.a; Esanjor Sistemi b; Baglant1 Elemanlar:

Resim 5.3. Numune Bobin Boyama Makinesinde Bulunan Esanj6r Sistemi

Sekil 5.16’da goriildigl ilizere esanjor sistemi ile birlikte c¢ahsan bazi
elemanlar mevcut bulunmaktadir. Bu elemanlara asagida deginilmektedir;

122



5. BOBIN BOYAMA MAKINELERI ve DENEY SETI Halil 0ZDEMIiR

Pniomatik Kontrol Vanalam: Flotte istenilen sicakhga ¢iktifi zaman,
pnomatik olarak gahsan su giris ve ¢ikig kontrol vanalan agilarak istenilen sicaklify
muhafaza etmek igin esanjoriin, dolayisiyla flottenin sicakhk kontroki
saglanmaktadir. 220 °C ve 16 bar kapasiteli pndmatik kontrol vanalan Resim 5.4’de
gosterilmektedir.

Resim 5.4. Pnomatik Kontrol Vanalar:

Cek Valfler: Esanjor icerisinde bulunan sikigmmg havayi tahliye etmeye
yarayan bir emniyet valfidir. Numune bobin boyama makinesinde iki adet ¢ek valfi
bulunmaktadir.

PT 100: Direng artisma gore flottenin sicakhgm algilayan ve kontrol
paneline iletimini saglayan PT 100, bir sicakbk kontrol elemam olarak
isimlendirilebilmektedir. Kontrol paneli igerisinde bulunan 1stma kondiiktSrii
uygulanan prosese gore devreye girerek sicakhifa yon vermek igin kinematik kontrol
vanalarim devreye sokmaktadur.
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5.2.1.1.(4). Ana Kazan (Boyama Kazani)

Bobinlerin igine yerlestirildigi ve terbiye iglemlerinin gergeklestigi yer,
boyama kazam olarak adlandmilmaktadir. Numune bobin boyama makinesinde ana
kazann govdesi silindir seklindedir ve st kismmda kubbemsi yapida bir kapak
mevcuttur. Kapak, késelerden dort adet sikistrma elemam ile kapatilmakta ve kazan
icerisindeki basmg¢lt havanm atmosfere ¢ikmasi engellenmektedir. Resim 5.5'de
Boyama Kazam gosterilmigtir. Numune bobin boyama makinesinin, boyama kazam
27 litre hacmindedir ve maksimum 3 bobin kapasitelidir. Bobin boyama kapasitesine
bagh olarak belirlenen boyama kazan hacmi, bobin boyama makinelerinde etkin bir
boyama i¢in sirkiilasyon pompasinin debi ve giiciine de baghdr ve dogru orantihidir.
Yani pompa devri ve debisi ne kadar fazla olursa boyama kazanmmmn hacmi de o
kadar genis tutulabilmektedir.

Resim 5.5. Numune Bobin Boyama Makinesi Boyama Kazamnin Gosterimi
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5.2.1.1.(5). Rezerve (Depolama Sistemi)

Bobin  boyama  makinelerinde  flotte  alimimin  kisa  siirede
gerceklestirilebilmesi ve sonradan flotteye ilave edilecek maddelerin hizli bir sekilde
wsittlarak karistirilmasinin saglanmasi amaciyla bir rezerve sistemi gelistirilmistir. Bu
sistem bir rezerve tanki, indirekt isitma sistemi, pompa yardimiyla hizli flotte alma
sistemi, boya mutfagina bagh veya elle yapilan boya ve yardimci maddeleri ilave
etme sistemleri ile normal soguk ve sicak su alma tertibatlarindan meydana
gelmektedir. Rezerve tankimin dibinde aparata sevkiyati ve su alimim saglayan
kismindaki agizda bir filtre mevcuttur. Tankin iist kenarlarindan tazyikli suyun
dairesel kenar ¢evresinde duvarlara carparak verilmesi, aym zamanda yapilan
ilavelerle kirlenen i¢ cidarlarinda yikanip temizlenmesini saglamaktadir
[Textileindustries, 2002].

Deneylerin yapildigt Numune Bobin Boyama Makinesinde, bobin boyama
esnasinda uygulanan proses dahilinde flottenin olusturuldugu ve boyama kazanina
alinacak kimyasal maddelerin, boyarmaddenin ve suyun hazirlandig1 yardimer kazani
hazirlama kazani olarak adlandirilmaktadir (Sekil 5.17). Bu kazan hem rezerve
sistemi olarak gorev yapmakta, hem de boyama esnasinda yapilacak ilavelerin
gerceklestirilebildigi bslimdiir.

Hazirlama Kazani Otomatik
~ Seviye Kontrol Sistemi (Alt

ve Ust Seviye)

ltave Kazan Su
Girigi Injeksiyon
L > S Pompasi

Sekil 5.17. Numune Bobin Boyama Makinesi Hazirlama Kazant
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5.2.1.1.(6). Genlesme Sistemi

Bobin boyama makinelerinde yapilan terbiye islemleri esnasinda sicaklik 20
°C’den 130 °C’ye kadar yiikselebilmektedir. Bu sicaklik yiikselmesinden dolay:
flottede % 6.5 kadar bir genlesme meydana gelebilmektedir. Isitma sonucunda
flottede olusabilecek bu genlesmeyi karsilamak tlizere ana kazan bir genlesme
(ekspansiyon) kabina baglanmaktadir. Bazi konstriiksiyonlarda, genlesme kab:
dogrudan dogruya kapali sirkiilasyon devresi igerisinde bulunmaktadir. Burada
olusmus sikismus hava statik basimncin  degismemesini saglamaktadir.  Cok
karsilasilan bir konstriiksiyonda genlesme kab:r dogrudan dogruya kapali sirkiilasyon
devresi igerisinde bulunmakta, fakat diger taraftan boyarmadde ve yardimci madde
ilave etme kabina da baglanmaktadir. Boyama sirasinda ilave genlesme kabi agik
olan makineler de tekstil sektoriinde kullamlmaktadir. Bu sistemlerde flottenin bir
kismi kapali sirkiilasyon devresinden ayrilarak bir sogutucudan gegtikten sonra agik
genlesme kabina gelmekte ve yardimci pompa vasitasiyla tekrar kapali sirkiilasyon
devresine gonderilmektedir. Boyle bir sistemle siirekli olarak flotteyi kontrol
edebilmek ve gerektiginde ilaveler yapabilmek miimkiin olabilmektedir. Ayrica
genlesme tankina bagli olan bir tertibat ile ana kazanda basing olusturulduktan sonra
fazla havanin alinmasi da saglanabilmektedir. Yine genlesme tankinda bulunup da
ana kazana aktarilmak istenmeyen flottelerde yardimci pompaya ve ana pompaya
baglayici vanalar kapatilmak suretiyle bosaltma vanasi agilmak suretiyle kanala
verilebilmektedir. Bu tankta da kenarlardan basingli su verme ve stizgeg tertibatlar

mevcuttur [Textileindustries, 2002].

5.2.1.1.(7). llavelerin Yapildig Sistem

Bobin boyama makinelerinde terbiye islemleri arasinda yapilan boyarmadde
veya kimyasal ilaveleri, genlesme ve rezerve tankindan yapilabildigi gibi ayrica ilave
kaplarindan veya hunilerden de yapilabilmektedir. Bilhassa genlesme kaplarinin
kapali konstriiksiyonunda oldugu makinelerde ilave sistemlerine gereksinme daha

fazladir. Ancak diger sistemlerden de ilave yapilabilecegi i¢in ayrica bir ilave
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sisteminin bulunmadifi makineler de bulunmaktadir. Ilave hunisi alt kisimda
bulunan vananin agilmas: ile enjeksiyon pompas: karigim haldeki flotteyi ana
pompaya sevk etmektedir [Textileindustries, 2002].

Numune bobin boyama makinesinde bdyle bir sistem bulunmamaktadir.

Fakat hazirlama kazanmindan boyama esnasinda istenilen ilaveler yapilabilmektedir.

5.2.1.1.(8). Numune (6rnek) Alabilme Sistemleri (Isletme Tipi Bobin Boyama
Makineleri I¢in)

HT bobin boyama makineleri kapali yapida olduklarindan, boyama esnasinda
bobinleri dogrudan dogruya kontrol edebilme olanagi bulunmamaktadir. Fakat
flotteye yapilacak katkilar1 saptamak ve boyamanin bittigine karar verilebilmesi igin
boyamanin gidisini izlemek gerekmektedir. Bunun i¢in HT aparatlarina 6zel
bolmeler ilave edilmistir. Bunlardan biri, kazanin iist kapak kisminda bulunan kiiciik
numune aparatidir. Bu aparatin kapagi agilmak suretiyle i¢inde bulunan pimlere
ornek ipler sarilmakta ve aparatin kapag) kapatiimaktadir. Daha sonra baglant: ventili
agilarak flottenin bir kisminin numune kabindan gegirilmekte ve sirkiilasyonu
saglanmaktadir. Boyamanin durumu goriilmek istendiginde aparatla numune alma
kab: arasindaki ventil kapandiktan sonra numune kabindaki basing kaldirilmakta,
aparatin kapagi agilip kontrol yapilmaktadir.

Numune ig¢in diger bir sistem ise boyama kazamimin yan tarafina monte
edilmis, bir &nceki sistemle aym prensibe gére ¢alisan fakat numunenin sadece iplik
olmadig tam bir bobin oldugu aparatlardir.

Ozellikle karigim boyamalarda, karsimi olusturan liflerin rengini ve
uyumunu gérme ¢alismalar1 agisindan numune alma sistemleri olduk¢a 6nem

tasimaktadir [Textileindustries, 2002].
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5.2.1.1.(9). Doldurma ve Bosaltma Sistemleri

Bobin boyama makinesinde flotte i¢in gerekli olan suyun alinmasi islemi
birkag sekilde yapilabilmektedir, bunlar;

e Rezerve tankinin kenar basingl su sisteminden

e Rezerve tankimin normal sicak ve soguk su alma girislerinden

e Genlesme kabinn kenar basingli su sistemlerinden

¢ Ilave hunisinin kenar basingli su sisteminden

o Ozellikle sogutmada ve tasar yikamada kullanilan soguk su girisinden
Bu sistemler igerisinde en ¢ok flotte alimim saglayan rezerve
tankindaki sistemlerdir.

Bobin boyama makinelerindeki tahliye sistemleri ise;

e Rezerve tankindaki bosaltma sistemi

e Genlesme kabindaki bosaltim sistemi

e Ana kazandaki kapak durulama sistemi
e Ana kazanin bosaltim sistemi

olarak siralanabilmektedir. Bunlar igerisinde de en fazla kullanilan ve biiyiik
dneme sahip olan ana kazan bosaltim sistemleridir [Textileindustries, 2002].

Numune bobin boyama makinesinde, boyama ve hazirlama kazanma suyun
alinmasinda, tahliyesinde, boyama kazam ile hazirlama kazam arasinda aktarmanin
saglanmasinda ve boyama kazanina basingli hava gonderilmesinde giris-gikis
hatlarinin agilip kapanmasinda pnomatik valfler ve vanalar kullamlmaktadir.

Valfler genellikle flottenin veya suyun gectigi borular lizerinde monte
edilmistir. Bu borularin bir vana gibi agilip kapanmasii saglamaktadir. Agma—
kapama islemi, kompresdrden gelen basingli havanin, valflerin i¢inde bulunan agma-
kapama sistemini harekete ge¢irmesiyle gerceklesmektedir.

Numune bobin boyama makinesinde, makinede kullanilacak suyun ¢ekildigi
ana su giris hatt1 lizerinde, boyama ve hazirlama kazanina su aliminn yapildig:
borular fizerinde ve esanjére gelen sofutma suyu borusu iizerinde elle agilip-

kapanabilir vanalar mevcuttur. Makine calistirilmadan 6nce, bu vanalarin mutlak
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sekilde agik olmasma dikkat edilmelidir. Sekil 5.18 ve Resim 5.6’da numune bobin
boyama makinesinde kullamlan pnomatik valf ile kiirescl vana gosterilmistir.

Basmch hava
— 44—
(a) Pnomatik Valf (b) Kiiresel Vana

Sekil 5.18. Valf ve Vananin G6sterimi

Resim 5.6. Numune Bobin Boyama Makinesinde Kullamlan Pnématik Valf
Ornekleri
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5.2.1.1.(10). Makine Emniyet Sistemi

Boyama islemi swrasinda diizensiz sicaklik yiikselisi ve genellikle
kompresdrden ana kazan igerisine gonderilen basingh havanm kontrol altinda
tutulamamasindan dolay1 ana kazan igerisinde basing yiikselebilmektedir. Basmcin
yikseltilmesi patlama tehlikesi yarathgmdan, asm basmem  giderilmesi
gerekmektedir. Bu da emniyet valfleri yardimiyla ve gerekse basing diisiiriicii
sistemler yardmmiyla saflanmaktadwr. Numune bobin boyama makinesinde de
emniyet valfi bulunmaktadir (Resim 5.7).

Resim 5.7. Numune Bobin Boyama Makinesinde Emniyet Valfinin GSsterimi

5.2.1.1.(11). Makinenin Kontrol Sistemi

Bobin boyama makinelerinin piyasaya sunulduklari ilk yillarda kontrol ve
kumanda sistemleri mekanik olarak yiiriitiilmiistiir ve makinenin kontrolii ve
kumandas: agirlikh olarak insan giicli ve yetencklerine gére yapilmugtir. Gelisen
teknolojiyle beraber kontrol ve kumanda sistemlerinde de otomasyona gidilmigtir.
Artik bilgisayar destekli bobin boyama makineleri ile boyama islemi bir program
tizerinden yapilabilmektedir. Bu teknikler ile zamana bagh sicaklik artis1 ve
azabglary, makine tizerindeki pompa, valf gibi sistemlerin ¢cahgma ve durma siireleri,
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tahliye ve dolum islemleri, yapilacak olan terbiye islemine baslama, duraklama ve
bitis siireleri, basing olugturma, istenen basmngta tutmak ve basmci kaldirma gibi
islemler kontrol altma alnmaktadir. Bu sekilde kontrol mekanizmalarmn
cahgmasiyla, boyama hatalarmm minimuma inmekte ve insan saghgm etkileyecek
tehlikeler 6nlenmektedir.

Bobin boyama makinelerinde kontrol ve kumanda sistemleri iki kisimda
incelenebilmektedir;

a~ Elektronik, pnodmatik ve mekaniksel kontrol sistemleri

b~ Bilgisayar programh kontrol sistemleri.

Tez kapsaminda deneylerin yapildigi numune bobin boyama makinesinde de
terbiye islemleri stiresince bir ¢ok makine elemanm elektronik, pnématik ve
mekanik olarak kontrol altinda tutulmaktadir.

- Boyama Kazam Seviye Kontrol Sistemi

Boyama kazan seviye borusu igerisinde miknatish bir top mevcuttur. Boyama
kazanmna su veya flotte alindikga, seviye borusunda da sivi ile birlikte muknatish
topta yiikselmektedir. Seviye borusuna monte edilmis, alt, orta ve list seviyeleri
belirlemek i¢in kullandan hissediciler (Otomatik Kontrol Elemanlari veya Sivicler)
miknatish topun seviyesini algilayarak kontrol paneline iletilirler. Boylelikle boyama
kazam flotte seviyesi dolayisiyla hacmi belirlenmis olunur. Resim 5.8’de Boyama
kazanindaki otomatik seviye kontrol sistemi gosterilmistir.

Resim 5.8. Boyama Kazani Otomatik Seviye Kontrol Sistemi
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- Hazrlama Kazant Seviye Kontrol Sistemi
Boyama kazanina aktarilmak tizere hazirlama kazanina konulacak ¢ozeltilerin
hacminin belirlenmesinde kullanilan alt ve ist seviyelerden olusan iki (2) duyargal:

bir sistem kullanmlmaktadir. Bu sistem Sekil 5.19°da gosterilmigtir.

1
il

'Kazan — y \,\

Muhataza ‘
barulart

Tiksek Alatm
~— Pompa off

Pompa on

—  Dgitk Alarm

Sekil 5.19. Iki Duyargali Seviye Kontrol Sistemi

- Sicaklik Kontrol Sistemi

Esanjortin calistinlmasi ile iginden gecen flotte 1sinmaya baglamaktadir.
Uygulanacak olan terbiye prosesine gore sicakligm belli degerlerde kontrol altinda
tutulmasinin  zorunlulugu bulunmaktadir. Bu ylizden Resim 5.9°da gosterilen
Termokupul, flotte sicakligini algilayip, kontrol panosuna iletmekte ve eger istenilen
sicakliga ulasilmis ise esanjoriin calismast otomatik olarak durdurulmaktadir. Sayet
istenilen sicakliklardan daha yiiksek bir degere ¢ikilmis ise bu defa da, otomatik
olarak sogutma suyu vanalar1 agilarak, su ile esanjor sogutulmakta ve sicaklik

diistirilmeye ¢alisilmaktadir.
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Sav e

Resim 5.9. Numune Bobin Boyama Makinesindeki Termokupul ve Esanjoriin
Gosterimi

Bobin boyama makinesinde bulunan her tiirlii valf ve vanalar da bir kontrol
mekanizmasi olarak diisliniilmektedir. Bu konu ‘“Doldurma ve Bosaltma™ baghkh
kisimda daha 6nce anlatilmstir.

Ayrica numune bobin boyama makinesinin kontrol paneli {izerinden otomatik
ve manuel olarak ana pompanm devri artirilabilmekte ve basing deferleri manuel
olarak degistirilebilmektedir. Terbiye islemlerine gbre programlar yazilabilmekte ve
bu programlarm i¢erikleri uygulayiciya gore degistirilebilmektedir.

5.2.1.2. Konstriiksiyon (Makine Tasarim) Olarak Sistemler
5.2.1.2.(1). Bobin Boyama Makinesini Meydana Getiren Malzeme
Boyama ve On terbiye iglemleri yapabilen tiim tesislerin {initeleri ve

aksesuarlarmin, tamamen boyarmadde ve kimyasallarn (6zellikle H,O,, NaHCIO
gibi agarticilara) korozyon (asmdirma ve bozulma) etkisine karst en uzun siire
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dayanabilecek sekilde ozel alasimli paslanmaz celiklerden yapilamasinin
zorunlulugu bulunmaktadir. Bu paslanmaz ¢elikler ¢esitli numaralar ile (304, 306,
316 vb) adlandirildig1 gibi, AISI 316 Ti gibi kalite kodlari ile de belirtilebilmektedir.
Bu adlandirmalar paslanmaz ¢eligin igerdigi alasgim miktarina goére tayin
edilmektedir. Bobin boyama makinelerinde son yillarda, krom, nikel ve volfram
(veya molibden) iceren gelikler kullanilmaktadir. Bu tiir alagimlar pasif bir oksit
tabakas: ile kaplandiklarindan her tiirlii boya ¢ozeltisi i¢in uygun olup, materyalin

rengini bozmamaktadirlar [Tarak¢ioglu, 1998, Park, 1981].

5.2.1.2.(2). Bobin Boyama Makinesi I¢ Cidarlarinn Piiriizsiizliigii ve

Temizlenebilirligi

Rezerve tanki, genlesme kabi, ilave hunisi ve ana kazanin i¢ cidarlarinin boya
partikiillerini tutup kirletmeyecek sekilde piiriizsiiz olma zorunlulugu bulunmaktadir.
Aksi takdirde boyamalarda renk degisimlerinde kirli olan yiizeylerdeki partikiiller
renk degisimlerine ve kirlenmelere yol agmaktadirlar. Yiizeylerin piiriizsiiz olmasi
halinde dahi, yine de bir parga partikiil ve kimyasal artiklart yiizeylere
tutunabileceginden veya bulasabileceginden ozellikle koyu renk boyamalardan agik
renk boyamalara gecislerde ana kazanin bos bir gekilde rediiktif yikanmasmnda fayda
bulunmaktadir. Ozellikle conta igleri ile 1sitma — sogutma tertibatlarindaki kimyasal

kalintilar iyice temizlenmelidir [Ozcan, 1978].
5.2.1.2.(3). Ana Kazanin Kapak Sistemi

Bobin boyama makinelerinde {ist kapagin agilip kapanmasi iki sekilde
gergeklestirilebilmektedir;

1- Pnomatik Kapama Sistemleri: Bu sistemde kapak bir pistona bapl

bulunmaktadir ve pnOmatik sistemler vasitasiyla kapagin agilip

kapatilmasi gergeklestirilebilmektedir.
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2- Mekanik Kapama Sistemleri: Bu sistemde ise kapagin arkasinda kendine
bagli durumda dengede bir agirlik bulunmaktadir. Bu agirliin etkisiyle
cok kiigiik kuvvetler ile kapagin agilip kapanmasi saglanabilmektedir.

Bobin boyama makinelerinin belirli bir basinct ana kazan igerisinde

bulundurma zorunlulugu bulundugundan, kapagin hava kagirmayacak ve flotteyi
disariya tasirmayacak sekilde kilitlenmesi gerekmektedir. Makinelerde iki farkli
konstriiksiyonda kilitleme sistemi bulunmaktadir;

1- Kelepgeler: Ana kazan kapafi kenarlarinda Laboratuvar tipi bobin
boyama makinesinde oldugu gibi “U” bigiminde agizlar mevcuttur.
Kazanin iist kenarlarinda da yukari hareketli sikistirmalt vida yapili
kelepgeler bulunmaktadir. Kapak kapatildiktan sonra bu vidal kelepgeler

sikistirilmak suretiyle kilitleme gerceklestirilmektedir (Resim 5.10).

2-  Kenar Stkistirma: Bu sekildeki kilitleme sisteminde kapak kenarlarinda
tirnaklar bulunmaktadir. Kazanin tist kenarinda da bir conta ve bu tirnaklarin
gecebilecegi  kisimlar mevcuttur. Kapagin  tirnaklari  kazanin  tirnak
aralarindan gegirilerek kazan kenarina oturtulmaktadir. Daha sonra bir digli
anahtar yardimiyla kapak ekseni etrafinda dondiirtilmek suretiyle sikistirma
islemi tamamlanmaktadir. Kapak kazan i¢erisinde bulunan basincin etkisiyle
zamanla daha da sikismakta ve hava gecirmez bir hale gelmektedir.

Kapaklar ile kazanin iist kenarlari arasindaki sikismay1 tamamlayicr sistemler

contalardir. Contalar ya kapaga bagh ya da kazanm tiist kisminda olacak sekilde

konstriikte edilmektedir (Resim 5.10).
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Kelepoelerin

Resim 5.10. Numune  Bobin Boyama  Makinesinde Kapagin ve Sikigtirma
Elemanlarinin Gosterimi

5.2.2. Bobin Boyama Makinesinde Yardmmci Elemanlar

5.2.2.1. Bobin Tasiyic1 ve Patronlar

Silindirik ve konik iplik bobinleri, boya banyosunun (flottenin) akisina izin
verecek sekilde delikli ve dik konumdaki ortasi bos (silindirik bobinler i¢in ) veya
yildiz bigiminde (konik bobinler ig¢in) tagiyicilar {izerine yerlestirilmektedir.
Tastyicilar, numune bobin boyama makinesinde tizerlerine yerlesecek bobin sayisma
gbre gesitlilik gostermektedir. Laboratuvar tipi bobin boyama makinesinde
kullamlabilecek tek, ¢ift veya li¢ adet silindirik bobinin ve ii¢ adet konik bobinin
yerlesebilecegi tastyicilar mevcuttur. "Y" (yildiz) seklinde olan konik bobin
tastyicilarm, bobinlerin yerlestirildikleri kisimlardan boya banyosunun —asagidan-
yukartya ve yukaridan-asagrya akisi diger tastyicilara gdre daha kolay oldugundan,
genis bir kullanom alami mevcuttur. Resim 5.11°de silindirik ve konik bobinler i¢in
bobin tastyicilar: gosterilmistir.
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Resim 5.11. bl; Ug Bobin Kapasiteli Silindirik Bobin Tasiyici, b2; Iki Bobin
Kapasiteli Silindirik Bobin Tagtyici, b3; Tek Bobin Kapasiteli
Silindirik Bobin Tag1yic: ve a; Konik Bobin Tastyicis:

Patronlar, iizerine iplik sarilan elemanlardir. Patronlar farkhi tiplerde olup;
iplik ozellikleri, iplige uygulanacak islem, ¢ahsilacak makine gibi faktorler goz
Oniinde bulundurularak segim yapilmaktadir. Patronlar plastik, karton veya
paslanmaz gelikten yapiimakta olup silindirik, konik, kombine tipler ve boyama
yaylar1 seklinde smiflandirilabilecegi gibi esnek olmayan patronlar (Resim 5.12-a)
ve esnek olan patronlar olarak da smiflandirilabilmektedirler (Resim 5.12-b).
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Resim 5.12-b. Boyamada Kullanilan Esnek Patron Cesitleri [TT&T, 1996]

Esnek olmayan patronlar daha ¢ok pamuk, yiin ve kismen viskon iplikler gibi
fazla c¢ekmeyen ipliklerin bobin halinde sarilmasmda kullanilmaktadir. Suni
reginelerle karnstirilarak elde edilen karton patronlar, her ne kadar ucuz ise de bunlar
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bir veya birka¢ kereden fazla kullamlamamaktadwr. Paslanmaz ¢elikten yapilan
patronlarin yanmnda cesitli sentetik (plastik) maddelerden yapilan patronlarm da
O6nemi son yillarda oldukga artmaktadir. Esnek olamayan patronlara sarimis
bobinler, tagiyicilarm delikli boru veya fglii yildiz kesitindeki borudan kollarina
yerlestirilirken bobinler arasma ara tabakalar konmasmnda fayda bulunmaktadr
(Resim 5.13). Yer kaybma neden olan bu tabakalarm konulmasinda amag; bir
taraftan iplik sargismm deformasyonunu (seklinin bozulmasm ) oOnlemek diger
taraftan ise, flottenin yalmz sargilarm i¢inden gegerek sirkiilasyonunu saglamaktir.
Genellikle ylinde kullamlan ara tabakalar seliilloz liflerinde kullamlanlara nazaran
daha biiyiik olmaktadir [ Yakartepe, 1995a,b].

(a) (b)

Resim 5.13. a) Bobinler Arasma Konan Tabakalar, Alt ve iist kapaklar, b) Kilitleme
Mekanizmas: ve Pamuklu Bobinlerin deformasyonunu Onleyen Yildiz
Bi¢imindeki Metal

Esnek olan patronlar ise, daha ziyade ¢ekmesi fazla olan ipliklerin 6rnegin
sentetiklerin, boyamaya hazir bobin haline getirilmesinde kullamimaktadirlar. Bu tip
patronlar  kullamldigmnda, bobinler tasiyict  kollara  iyice  bastrilarak
yerlestirilebilmektedir. Boylece ara tabakalara gerek kalmadan flottenin yalniz
sargilarm iginden gegmesi saglanabilmekte ve daha fazla bobinle terbiye islemleri
gergeklestirilebilmektedir. Bu da isletmeye hem zaman hem de maliyet agisindan
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biiyiik fayda getirmektedir. Esnek patron olarak yay seklindeki patron
_ konstriiksiyonlar tekstil endiistrisinde en yaygm olarak kullamlmaktadr.

Biitiin patronlarda iplik sarlmaya baslanmadan &nce patronun lizerine bir
filtre kagidi gegirmekte fayda vardir (Patronlarm sekillerine uygun filtre kagitlan
piyasada bulunmaktadir). Filtre kagidmm gorevi, flottede bulunabilecek pislikler ve
¢Oziilmemis yabanci maddeleri yakalayarak bunlarm ipliklerin {izerine yerlesmesini
engellemektir. Bunlar aym zamanda basinct da diizglin sekilde dagitmay1
saglamaktadir. Yalmz bunun igin flottenin proses baglangicinda igeriden disariya
dogru sirkiilasyon yapmasi gerekmektedir.

Ayrica, bobinler tagtyic1 gubuklara yerlestirildikten sonra, en iistte bulunan
bobinin iistiine bir kapak yerlestirilmekte ve bobinlerin terbiye islemleri esnasinda
yerinden oynamasm engellemek igin de bir kilit tertibati ile sabitleme islemi
yapilmaktadir (Resim 5.14) [Yakartepe, 1995a,b].

© | @
Resim 5.14. a ve b; Yayh Kilit Mekanizmalari, b ve ¢; Silindirik Bobinler
I¢in Kapaklar [Krantz, 2002]
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Tez kapsaminda yapilan deneyler esnasinda kullanilan konik patronun

geometrik dzellikleri Sekil 5.20°de gosterilmistir.

E <« i
O

D = 5.5 cm Bobinalt ¢ap:
D1 = 3.3 cm Bobin iist cap1
= 13cm

= 4°20 Patron agis1

Sekil 5.20. Deneylerde Kullanilan Patronun Geometrik Ozellikleri

5.2.3. Sirkiilasyon (Ana Pompa) ve Injeksiyon (Yardimcr) Pompasi

Silindirik, konik ve diger bobinler delikli , yayli veya daha bagka
konstriiksiyonlardaki patronlarda tagiyicilara yerlestirilip, ana kazan igerisine
alindiktan sonra, kazan igindeki flottenin hareketini saglayabilmek ve sirkiilasyonun
gergeklestirilebilmesi i¢in pompalar kullanilmaktadir. Baz tekstil makinalarinda
flottenin homojenligini saglamak i¢in kullanilan pompalar: bir tarafa  birakirsak,
pompa aparatlarin kalbidir. Aparatlarda ise ¢ile, agik elyaf, muff, bobin, ¢dzgii ve
kumas levendi gibi sikliklar1 ve dolayisiyla flotteye kars1 direngleri ¢ok farkli olan
tekstil mamulleri islem gérmektedir. Dolayisiyla bunlarin hepsi icin en iyi sonuglari
saglayacak tek bir pompa tipi yoktur. Aparatlarda degisik tiplerde pompalar

kullanilabilmektedir. Uygun pompalarin gelistirilmesi her ne kadar makina
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imalatgilarinin gorevi ve sorunu ise de, bir terbiyecinin pompalart tamimasinda gerek
aparat aliminda gerekse aparatin kullanilmas: sirasinda fayda vardir. Pompalart dort

ana gruba ayirarak incelemek miimkiindiir;

a- Sevk maddeli pompalar
b- Esit basinghi pompalar
c- Itme giiglii pompalar

d- Doner pompalar
- Pervaneli pompalar
- Diistik turlu ( yavas donen ) pervaneli pompalar
- Yiiksek turlu ( hizli dénen ) pervaneli pompalar
- Aksiyal pompalar
- Santrifujal pompalar

Bu dort gruptan terbiye cihazlarinda yalnizca doner pompalar 6nem
tagimaktadir . Digerleri ya hi¢ kullamilmamakta veya ¢ok kisitli olarak 6zel kullanma
alanlart bulmaktadir. Déner pompalar arasinda da, bobin boyama makinelerinde en
fazla kullanilanlar aksiyal ve santrifujal pompalardir. Boya kazaninin atmosfere agik
oldugu makinelerde santrifiij pompalarin basma oOzelliklerine gére emme
verimlerinin diigtik olmas1 ve agik kazanlarda olusturulamayan i¢ basingtan dolay:
sirkiilasyon sadece icten-digsa gergeklestirilebiliyordu. Daha sonralar1 kazanin
atmosfere kapatilmasi, kazan igerisinde bir hava yastiinin olusturulmas1 ve daha
giicli ve degisik konstrikksiyondaki pompalar ve yOnlendirici mekanizmalar
kullanilarak digtan-ige sirkiilasyon da gerceklestirilebildigi gibi, kalite ve tekrar
boyanabilirlik acgisindan daha etkili ve olumlu sonuglar almabilmektedir
[Tarakg¢ioglu, 1998, Trotman, 1984].

Ana pompa, flotte sirkiilasyonu esnasinda siirttinme kayiplarim en aza
indirmek icin miimkiin oldugu kadar boya kazanmin alt kismina ve kazan merkezine
dogru yerlestirilmektedir. Ilk bobin boyama makinelerinde, pompalar kaynama
sicakligma yakin sicakliklarda “kavitasyon”dan dolay: (yani basincin az oldupu
yerlerde kanat yoniinlin ters tarafinda buharlagmanin etkisiyle metal yiizeylerin
korozyona ugramasi) ¢ok verimli calistirilamamaktaydi. Bu hatanin diizeltilmesi

yontindeki ilk mitidahaleler, makine tabanina pompanin yerlestirilmesi seklinde
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olmustur. Béylece pompa lizerinde maksimum siv1 yiiksekligi temin edilmistir. ikinci
olarak, basinglandirilmis sistemlerin kullaniom (hava yastifi vb) ile verim kaybina

neden olan kavitasyon olusumu énlenmistir [Oner, 1997].

5.2.3.1 Santrifujal (Radyal) Pompalar

Kanathh ve aksiyal pompalardan farkli olarak bunlarda, doéner ¢arkin
ortasindan gelen sivi pompa gévdesinin kenarnindaki helezon kisimdan ¢ikmaktadir.
Bu nedenle bunlara radyal pompalar da denilmektedir.

Pompanin esasin1 g6bekten ¢ikan bir seri egri kanatlar olusturmaktadir.
Kanatlar agikta bulunabilecegi gibi, genellikle kanatlarin iki metal levha arasinda
korundugu kapali kanatli yap1 tercih edilmektedir (emme ile basma arasinda sivinin
geri sizmasi daha az oldugu i¢gin ) (Sekil 5.21). Kanatlt déner ¢ark pompa gévdesinin
icerisine mimkiin olabilecek en uygun temas: temin edilerek yerlestirilmekte ve
emme kismindan gobege giren su, kanatlarin dénmesi ile kenara dogru itilmektedir.
Bir direngle karsilagmadigy siirece, pompayr terk eden flotte rahatlikla aparat
icerisinde sirkiile edilmektedir. Diger bir anlatim sekliyle, santrifujal pompa en
yiksek verimini bos aparatta saglamaktadir. Ancak aparata bobinler
yerlestirildiginde, flotte akimi direngle karsilasmaktadir. Buna bagli olarak flottenin
bir kismu pompadan basilamamakta ve pompa govdesinde dénmeye devam

etmektedir.

Sekil 5.21. Santrifllj Pompalarda Kullanilan Pervane Konstriiksiyonlar:
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Santrifujal pompalarin, aksiyal pompalara nazaran en 6nemli farkliliklarindan
birisi, bu tip pompalarda motor doniis yOntniin degistirilememesi, dolayisiyla
pompay:1 kullanarak flotte sirkiilasyon yoniintin degistirilmesinin miimkiin
olamamasidir. Cift yonli flotte sirkiilasyonu ancak dort yonlii bir musluk iizerinden
birbirine bagli 6zel ek bir devre ile saglanabilmektedir (Sekil 5.22). Ek bir devre de
flotte oraninin uzamasina neden olmaktadir. Piyasada, ¢ift yonli sirkiilasyonu iki
ayn santrifujal pompa kullanarak saglayan aparatlar da bulunaktadir fakat, her bir

pompa ayri bir maliyet getirmekte ve yer isgal etmektedir.

(1
£
-

-

Sekil 5.22. Santrifujal Pompa Igin Cift Yonlii Flotte Sirkiilasyonu Saglama Devresi

Santrifujal pompalarin en énemli sakincalarindan biri olan flotte sirkiilasyon
yoniinii degistirmek igin ek devrelere ihtiya¢ duyulmasi ve dolayisiyla flotte oraninin
uzamasl sorununu azaltmak i¢in, son yillarda bazi patentler alinmistir [Tarakgioglu,
19981.

Numune bobin boyama makinesinde kullamilan Sirkiilasyon pompasi
"Santrifiij" tiptedir. Resim 5.15 'de santriftij = pompamin sekli ve pargalar

gosterilmistir.
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Resim 5.15. Numune Bobin Boyamasinda Kullamlan Santrifiij Pompa

Numune bobin boyama makinesinde bulunan sirkiilasyon pompas: 8.4
KWk elektrik enerjisine ihtiyag duymakta ve dakikada maksimum 2800 devirle
calisabilmektedir.

5.2.3.2. Yardimc: Pompa (fkinci Pompa)

HT (Ytiksek Sicaklik) bobin boyama makineleri, ana pompanmn giris kismma
baglanms olan kiigiik bir pompa yardimiyla basinglandirilmiglardir. Sentetik liflerin
icerisinde Ozellikle polyesterin hidrofobik yapisindan dolayr 100 ° C’nin iizerindeki
sicakliklarda boyanma zorunlulufu bulunmaktadir. Bu sicaklik degerlerine
erigebilmek igin, yeterince basmcmn  saglanmug olunmasi gerckmektedir. Aym
zamanda bobinlerin sarm yogunlugu, elyaf cesidine ve sarm sistemlerine gore
stirekli degisiklik gGstermektedir. Sarim yogunlugu ile olusturulacak statik basmcm
dogru orantth oldugu bilindiginden, sadece bir pompa ile siirekli yiiksek basmg
olusturulamamaktadir. Ana kazan igerisinde yiiksek bir statik basmcm
olusturulabilmesi icin de, ikinci bir pompaya ihtiyag duyulmaktadir. Flottenin
hazirlama kazanmdan ana kazana veya tam tersi seklinde sevkinde tek pompa

umm;—;m KURULD
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kullanilmasinda, {iretim zamam agisindan sikintilar yaganmakta ve ana pompa gok
fazla zorlandigindan pompa dmrii azalmaktadir. Ikinci bir pompa kullamlarak bu
problemlerin de 6niine gegilmis olunmaktadir ve hazirlama kazaninda uygulanacak
terbiye islemi igin gerekli olan kimyasal, boyarmadde ve suyun boyama kazanina
aktarimini, ayn1 zamanda boyama kazaninda bulunan flottenin de tekrar hazirlama
kazammna ¢ekilmesi saglanmaktadir [Kulkarni, 1986, Trotman, 1984].

Numune bobin boyama aparatinda kullamlan injeksiyon pompasi da santrifij
tipte olup, sirkiilasyon pompasindan farki, her iki yonde donebilen bir kanat
sistemine sahiptir. Bu pompa 1.8 KW'hik elektrik enerjisine ihtiyag duymakta ve
dakikada maksimum 2800 devire gikabilmektedir.
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6. MATERYAL ve METOT

Deneysel ¢alismalarda kullanilan bobinler ve 6zellikleri ile yine deneylerde

kullanilan kimyasal maddeler, prosesler ve

laboratuvar tipi bobin boyama

makinesinde gerceklestirilen boyama iglemleri bu kisimda materyal ve metot

bagliklar1 altinda detayli olarak incelenmigtir. Numune bobin boyama makinesinde

yapilacak olan boyama deneyleri ve sonu¢ degerlendirmeleri igin yapilacak olan

islemler sirasina gore Cizelge 6.1°de belirtilmistir.

Cizelge 6.1. Deneyler Sirasinda Yapilacak Olan Islemler

Hazirhk isleﬁleri

Bobinin net agirhigmin
bulunmasi

oy

Boyama i¢in boyarmadde ve
kimyevilerin hazirlanmasi

v

Tasiyicinin kazana
sahitlenmesi

v

Bobinin tagtyiciya
yerlestirilmesi

v

Bobinin tagiyiciya
sabitlenmesi ve kapagmin
kapatilmasi

_

L

L

———

I

Boyama Islemleri

Son Islemler

Kontrol panelinin
calistirilmast

Flottenin sogutulmasi ve
flottenin tahliye edilmesi

v

Makine Valf ve vanalarinin
acilmasi

v

Kontrol Panelinden boyama
programinin  segilmesi  ve
baglatiimasi

Hesaplanan miktarda suyun
ana kazana alinmasi ve 1sitma

islemi ﬁj
v

Uygun sicakliklarda
boyarmaddenin tuzun ve
sodanin kazana aktarimi
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v
L Yikama, kaynar yikama

ve durulama Islemleri

v

Programin sonu ve bobin
kazandan ¢ikarma

v
Santrifiij
v
Radyo Frekansli Kurut.J

v

Bobin Aktarma

v

Kaset Sarma Makin.
Kaset Sarilmasi

v

Spektrofotometrede
Renk Degerlendirilmesi

| Isikh Kabinde Renk
Degerlendirilmesi |
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6.1. Materyal

Tekstil terbiyesinde yapilan bobin boyamacilifinda, daha 6nce de ayrintili bir
sekilde anlatildigi gibi (IV. boliim), c¢apraz sarimli konik ve silindirik bobinler
kullanilmaktadir. Calisma kapsaminda boyamaya hazir bobinler, Bossa Ticaret ve
Sanayi [sletmeleri T.A.S. biinyesindeki Bossa I fabrikasindan alimmistir. Bu nedenle,
fabrikanin makine parkindan dolay: sadece konik bobin alma imkam olmustur.

Bobin formunda boyanan ipliklerin dokuma ve orgii dairelerinde kumas
haline getirildikten sonra son kullanim yerlerinin ¢ok fazla tercih edilen gomlek,
pantolon, kazak, g¢orap vb. dig giysiler olmasi ve bu giysilerde de kalite ve insan
saglign agisindan digiiniildiigiinde pamugun tercih edilmesi, geri doniisli olmayan
boyama hatalarina neden olunabileceginden karisim ipliklerin boyanmasinin zorlugu
ve boyama prosesleri duglintildiigiinde diger boyamalara nazaran daha kolay ve
boyama agisindan istenilen sonuglarin alinabildigi reaktif boyarmaddelerle boyama
deneylerinin yapilabilme imkanimn bulunmasindan dolay: deneylerde Tablo 6.1°de
gosterilen farkli bobin yogunluklarinda ve iplik numaralarinda bobin boyama igin
hazirlanmis, ¢apraz sarmmli %100 pamuklu konik bobinlerin kullamilmasi uygun

gOrilmiistiir.

Tablo 6.1. Deneylerde Kullanilan Bobin Ozellikleri ve Sayist

Bobin Yogunlugu (g/1 veya g/dm®) Toplam
Iplik Numaras: Bobin Sayisi
350 g/dm’ 370 g/dm’ 390 g/dm’ (Adet)
Ne 30 18 18 18 54
Ne 40 18 18 18 54
Ne 50 18 18 18 54
Genel Toplam 162
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Boyama deneylerinde kullanilan %100 pamuk iplikleri, 60 gram agirliginda
delikli sert plastik patronlara sarili olarak bobin formuna getirilmigtir. Laboratuvar
tipi bobin boyama makinesinde yapilan deneylerde tek bobin halinde boyama
yapabilmek i¢in, tek bobinin yerlesebilecegi yildiz bigimindeki bobin tasgiyiciya
ihtiya¢ duyulmustur. Bu yiizden deneylere baslamadan 6nce tek bobin kapasiteli bir
konik bobin tasiyicisi da imal ettirilmistir.

Flottenin terbiye islemleri esnasinda tagiyici lizerindeki bobin yiizeylerine
homojen ve basingl bir sekilde etki edebilmesi i¢in, bobinin {ist kismini kapatacak
sekilde bir kapak kullanilmaktadir. Bobinin ve kapagin havamin ve basingli bir
sekilde yonlendirilen flottenin etkisiyle hareket etmemesi igin bir kilitleme tertibat

kullanalmastir.

6.2. Metot

Boyanacak olan bobinler boyama islemine gegmeden once notr bir pH
degerine ve yiiksek bir emicilie sahip olmalidirlar. Bunlarin yaninda kullanilan
bobinler %100 pamuklu oldugundan pamugun dogal yapisindan gelen mum, yag ve
vaks gibi maddelerden temizlenmelidir (kostikleme). Ayrica pamugun sariya yakin
olan dogal renginin de beyazlatilmas: 6zellikle agik renk boyamalarda yapilmas:
gereken islemlerden birisidir. Boyama Oncesi yapilan bu biitiin islemler 6n terbiye
islemleri olarak nitelendirilmektedir. Deneylerde kullamlan Vinilstilfon tipi reaktif
boyarmaddeye gore yapilan boyamalar, % 4 oraninda koyu bir boyama oldugundan
On terbiyede beyazlatma iglemine gerek duyulmamistir. Deneylerde biitiin bobinlerin

On terbiyesi Sekil 6.1°de gosterilen grafige uygun olarak gerceklestirilmistir.
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Sekil 6.1. Bobinler Igin Uygulanan On Terbiyesi Prosesi

Baslangig sartlarinda ;

Pisirme maddesi (Sodyum Hidroksit, NaOH) : 4 g/t
Islatma ve yikama maddesi (Gemsol HRK) s 1g/lt
Iyon Tutucu (Gemsol WR-1) : 7.8 g/t

Islatma ve Yikama Maddesi (Gemsol HRK): Kasar ve boyama iglemlerinde
pamuklu tekstil mamuliine, yliksek hidrofilite ve beyazlik derecesi kazandiran seri
bir 1slaticidir. Kontinii ve diskontinii sistemlerde kopiik sorunu yaratmamaktadir.
Diisiik ve yiiksek sicakliklarda NaOH’ec dayamkhidir. Pamuklu mamullerde yliksek
hidrofilite kazandirmaktadir. Kaynatma ve pisirme islemlerinde pamuklu dokudan
ayrilan vaks, yag ve pektin gibi hidrofob &zellik gosteren maddeleri dispers ve
emiilsiye ederek, sulu ¢ozeltilerde askida tutmaktadir. Pamuk boyamada dispersan
ve egalizatdr gorevi yapmaktadir.

Iyon Tutucu (Gemsol WR-1): Su ile ¢aligan ortamlarda su sertligi ve 1s1 nedeniyle
olusabilecek ¢okeltilerin onlenmesine yonelik bir kompleks yapicidir. Korozyon

inhibitérii olarak gorev yapmaktadir. Agir metal ve metal iyonlar1 ile pH ve sicakliga
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bagli olarak, kalict kompleks yapilar olusturmaktadir. Toprak alkali iyonlarim1 da
kompleks olusturarak tuttugu i¢in pisirme ve beyazlatma sonrasi yapilan yikamalarda
uzaklastirilmis maddelerin yeniden mamul lizerine ¢okmesini Onlemektedir. Bu
sebeple pamuk kasarinda daha iyi beyazlik ve hidrofilite saglanmaktadir.

Bobinlere kostik muamelesi, %100 pamuklularda 100 veya 120 °C’de
pamugun biinyesinde bulundurdugu yag ve mumlardan temizlemek igin
yapilmaktadir. Deneylerde yapilan on terbiye iglemlerinde de kostikleme 96 °C’ de
gerceklestirilmistir.

On terbiyesi tamamlanmig bir bobinin boyanmasi islemine gegmeden,
boyama igin kullanilan Vinilsiilfon tipi reaktif boyarmadde toz halinde
bulundugundan, gerekli miktardaki boyarmaddenin ¢oziilmesi gerekmektedir.
Gerekli boyarmadde, agirhginin 10 katr kadar bir su ile (yaklagik 200 ml) 80 °C’yi
gecmeyen sicakliklarda karistirma iglemi ile ¢oziilebilmektedir. Cézme isleminde
mimkiin oldugunca yumusak su kullanmaya dikkat edilmeli, boyamanin
baslangicinda suyun pH degerinin notre yakin bir degerde, yani yaklasik pH 6
civarinda olmalidir. Bobinler eger 6n terbiye sonrasinda pH degeri 7 {lizerinde olan
bir suyla islem gordilyse, boya banyosuna asetik asit ilave edilmesi gerekmektedir.
Ayni sebepten dolay1 6n terbiye sonrasi da nétralize islemi yapilmistir.

Reaktif boyarmaddelerle yapilan boyama deneylerinde, standart metot proses
olarak segilmistir ve boyama siiresince yapilan islemler Sekil 6.2’deki grafikte

belirtilmigtir.

151



6. MATERYAL ve METOT Halil OZDEMIR

70 | '
%0 |
O 50 - e Soda
So )/
% 30 * ,L+ ‘ Tasmali l
o |
hn 20 A Tuz Dok
Islatici
10 - Iyon Tutucu
VN —— | .
0 20 40 60 80 100 120 140
Zaman (dk)

Sekil 6.2. Deneyde Kullanilan Standart Metoda Goére Reaktif Boyama Grafigi

Baslangi¢ sartlarinda ; Tuz (Sodyum Kloriir) : 50veya 70 g/1t
Islatma ve yikama maddesi (Gemsol HRK)  : 1 g/lt
Iyon Tutucu (Gemsol WR-1) : 7.8 g/lt
Boyama Sartlarinda ; Soda (3 porsiyonda) : 20 g/lt
Yikama esnasinda;  Deterjan 1 g/t
Bitim iglemi olarak; Avivaj (Yumusatici) (Gemsoft 100 Y) 12 g/t

Boyama prosesinde Sodyum kloriir (tuz) ve ¢oziilmiis boyarmadde baglangic
sartlarinda verilmesi gerekmektedir. Fakat numune bobin boyama makinesinde
dozajlama sistemi bulunmadigindan, tuz, 1slatic1 ve iyon tutucu baslangi¢ sartlarinda
verilmis 15 dakika sonra yine ayni sartlarda ¢oziinmils boyarmadde kazana ilave
edilmistir. Tuz bu asamada reaktif boyarmadde ile birlikte elektrolit gérevi yaparak,
boyarmaddenin pamugun amorf bolgelerine yerlesmesini saglamaktadir. Seliilozdaki
serbest —OH gruplar1 ile reaktif boyarmaddenin reaktif grubunun kovalent bag ile
bilesme reaksiyonu bazik ortamda gergeklesmektedir. Bunun iginde 60 °C’de alkali
(Soda, NaCO3) ile belirli siire igerisinde fikse islemi i¢in kullamlmustir. Bu sicaklikta

verilen sodanin da porsiyonlar halinde verilmesi fikse verimi oldukga arttirmaktadir.
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Deneylerde boyama yiizdelerine goére kullanilan tuz ve soda oranlari Tablo 6.2°de

verilmistir.

Tablo 6.2. Kullanilan Tuz ve Soda Oranlar:

BOYA MERSERIZESIZ PAMUK
TUZ g/l SODA, g/l
0.05 ve alt1 5 10
0.1 7 10
0.5 20 15
1.0 30 20
2.0 45 20
3.0 55 20
4.0 70 20
5.0 ve tizeri 80 20

Not: Bu degerler 1:10 flotte oranina gore belirlenmistir.

Deneylerde kullamlan Eksoy Kimsoline Black B %150 ticari ismindeki
boyarmadde, Eksoy Kimya Grubunun Kimsoy A.S.’nden tedarik edilmigtir. Bu
boyarmadde, tekstil sektdriinde lacivert ve bu rengin tonlar igin kullanilmaktadir. Bu
yizden deneylerde c¢ok diistik yiizdelerde calismaksizin % 4’liik boyamalar
yapilmustir. Boyama iglemi sonunda kullanilan boyarmadde tlirline, boyanan rengin
siddetine (% renk durumu, agik, orta ve koyu olmasi durumu) gore yikama iglemleri
gerceklesmektedir. Bu iglemler ile bobin tizerinde fikse olmamis boyarmadde ve
kimyasal artiklar tam olarak uzaklagtirilmaktadir. Daha sonra bobinlerin yumusak,
kaygan ve dolgun bir tutuma sahip olabilmesi ve daha sonraki yapilacak olan
aktarma ve dokuma islemlerinde kopuslari ve tozumay: onleyebilmek igin avivaj

apresi yapilmaktadir. Boyama sonunda uygulanan yikama ve avivaj islemleri agagida
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Tablo 6.3’de belirtilmistir. Avivaj apresi uygulamasinda baslangigta ortamin

pH’sinin 5-5.5 olmasina dikkat edilmelidir.

Tablo 6.3. Boyama Sonrasi Yapilan Yikama ve Avivaj Islemleri Uygulama Prosesi

. Sicaklik Grad Siire
Ard Islemler . .
O (CC/dk) (Dakika)
3
Soguk Durulama (Tasmal1) -—- - 20
Sicak Yikama 70 1.5 10
Kaynar Yikama (1 gr/lt
Y ) (e 98 - 10
Deterjan)
Sicak Yikama 70 - 10
Soguk Durulama (Tasmali) - --- 30
) Sicakhik Grad Siire
Apre Islemleri CC) CC/dk) (Dakika)
Avivaj (2 gr/lt)
Asetik Asit (0.25 gr/lt) (pH 5-5.5) 50 - 25

Yapilan tiim boyama deneylerinde boyama metodu, kullanilan reaktif
boyarmadde ve kimyasallar degismemistir. Fakat bobin dairelerinde siirekli belirli
dzelliklere sahip ayni bobinler ile ¢alisgilmadigindan, iplik numaralari ve bobin
yogunluklari farkli bobinlerin boyanmasinda terbiye proseslerinin  hangi
parametrelerinin nasil degistiinin bilinmemesi sonucu bir ¢ok boyama hatalart ve
sorunlar ile karst karsiya kalinmaktadir. Tez kapsaminda yapilan deneylerde
asagidaki Tablo 6.4’de belirtilen bobin, proses ve makineye bagli parametreler

bobinlerin boyanmasinda degerlendirilerek, boyama sonuglari hakkinda yorum

yapilmaya ¢aligilmigtir.
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Tablo 6.4. Deneylerde Incelenen Boyama Parametreleri

Genel Parametreler

Iplik No | Bobin Yogun. | Pompa Devri | Grad |Renk | I¢-Dis |Yapilan Deney
(Ne) (g/L) (dev./dak.) |(°C/dak)| Tonu | (dk) Say1s1
%40,%50 4/6,5/5
350 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
30 370 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
390 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
350 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
40 370 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
390 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
350 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
50 370 1,05 | %4 18
%60 6/4
%40,%50 4/6,5/5
390 1,05 | %4 18
%60 6/4
Toplam Deney Sayisi 162
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6.3. Laboratuvar Tipi Bobin Boyama Aparatinda Boyama Islemi

Deneylerde kullanilan bobin boyama makinesinde bobinlerin boyama
islemine gegmeden ilk olarak boyanacak olan bobin numuneleri tartilmaktadir.
Bulunan agirlik bobinlerin ¢elik veya plastik patronlan ile birlikteki agirligidir.
Patron agirhiklart dustilerek, net iplik agirhiklart hesaplanabilmektedir. Bobin
agirliginin belirlenmesinin nedeni; ilerdeki asamalarda uygulanacak olan kimyasal
ve boyarmadde miktarinin regeteye gore oranlanarak belirlenmesidir. Daha sonra
bobinler, bobin tasiyicilara diizglin bir sekilde yerlestirilirler. Kapak , bobin iizerine
konularak, kilitleme tertibati ile bobinlerin sabit kalmasi saglamir. Boyama
kazanimn kapagi kapatihr. On terbiye islemleri daha &nceki béliimlerde anlatilan
prosese uygun bir sekilde gerceklestirilerek, boyama islemine ge¢ilmektedir.
Uygulanacak regeteye gore, iplik agirlifinin oranlanmasiyla ortaya ¢ikan miktarda
boyarmadde ve kimyasallar hazirlanmaktadir. Numune bobin boyama makinesi,
silindirik bobinlerin boyanabilecegi sekilde dizayn edildiginden, konik bobinlerin
silindirik bobinlere gére hacminin ve agirliginin daha az olmasi nedeniyle, silindirik
bobinlerin boyanabildigi 1:10 flotte oramindan daha yiiksek bir flotte oraminda
calisma zorunlulugu bulunmaktadir. Yapilan denemeler sonucunda tek konik bobin
icin flotte oraminin 1:20 ve {ig bobin igin 1:10 oldugu belirlenmistir. Boyama
baslangi¢ sartlarinda ¢oziilmiis olan boyarmadde, ilave kazana alinmakta ve prosese
gore belli bir stire bobinler boyarmadde ile igten-disa ve distan-ige isleme tabi
tutulmaktadir. Daha sonra hazirlanan tuz, porsiyonlar halinde hazirlama tankindan
ana kazana aktarilmaktadir. Boyamanin gergeklesecegi sicakliga belli bir zaman
stiresinde ¢ikilmakta, bu sicaklikta boyarmaddenin fiksaji i¢in yine porsiyonlar
halinde soda hazirlama kazanindan ana kazana aktarilarak, bu sekilde belirli siire
calisilmaktadir. Daha sonra disiik sicaklik degerlerine kadar tagsmali yikama ile
sogutma islemi yapilmakta ve boya ile kimyasallar istenilen zaman ve sicakliga
ulasildiktan sonra tahliye edilmektedir.

Boyama sonunda ipligin tizerindeki mevcut bulunan fikse olmamis boyalarin
ve kimyevilerin uzaklastirilmas: i¢in, yikama ve durulama islemleri yapilmaktadir.

En sonunda da avivaj islemi ile boyama islemi sonlandiriimaktadir.
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6.4. Kurutma Islemi

Diizgiin bir bobin boyama islemi iyi bir kurutma ile tamamlanmalidir.
Onemli olan kurutma sirasinda ipligin elyaf yapisimn bozulmamasina ve bobinlerin
mekanik ve 1s1] etkilerle deforme olmamasina dikkat edilmelidir. Giiniimiizde yiiksek
frekansli kurutucular bobin boyama dairelerinin vazge¢ilmez kurutma makineleri
haline gelmigtir. Yiiksek frekans etkisi mamuliin yogunluguna bagli olmadan su
molekiillerini harekete gegirip, olusan 1s1 enerjisi ile buharlagmay1 saglamaktadir.

Bobin boyama dairesinde esas kurutma 6ncesinde 1slak bobinler i¢in bir 6n
kurutma isleminin yapilmasmin zorunlulugu bulunmaktadir. Ciinkii 1slak bobinler,
boyama isleminden sonra direkt olarak basingli veya yiiksek frekansli kurutma
makinelerinde kurutulacak olursa, asir1 enerjiden dolayir yanma tehlikesi veya
sararma gibi olumsuz sonuglarla karsi kargiya kalinmaktadir. Ayrica, yapilacak olan
bir 6n kurutma islemi esas kurutma igin harcanan siireyi azaltacak, bu sayede de
enerji maliyeti diisiiriilmiis olunacaktir. Tekstil terbiye isletmelerinde bobinlerin 6n
kurutma isleminde genel olarak santrifiij tip kurutma makineleri kullanilmaktadir

[TT&T, 1996b].

6.4.1. Santrifiij Makinesi

Boyamadan sonra yas bobinlerin fazla suyunun santrifiij etkisiyle
( merkezkag kuvveti ile ) uzaklastirildigi bir 6n kurutma islemidir.

Tekstil terbiyesinde en fazla kullanilan ve etkin bir 6n kurutma saglayabilen
makinelerdir. Kurutmanin etkinlii makinenin devir sayisina gére artirilabilir. Bu
makinelerin tiretim hizinin diisiik ve kapasitesinin az olmasi gibi baz1 dezavantajlari
da bulunmaktadir. Santrifiij islemi bobin boya dairesinde su sekilde gergeklestirilir;

- Yas bobinler kafesten veya bulunduklari arabalardan ¢ikarilir,

- Bobinler, kapasitesi bobin sayisina gére degisen santrifiij makinesine sirayla
dizilir, belirli bir stireyle ve makinenin devirdeki dondiirme etkisiyle
bobinlerden su uzaklagtirlir,

- Santrifiyj iglemi bittikten sonra bobinlere esas kurutma iglemi uygulanir.
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Giintimiizde bobin kurutmay: daha ekonomik ve hizli hale getirmek amaciyla
modern dizayna sahip, hidrolik ve elektrik aksamlarla donatilmis santrifiij makineleri
tiretilmektedir. Bu makinelerde bobin yliklemesi otomatik olarak yapabilmekte, az
sayida bobinle ¢alisarak motor devir sayis1 artirilmakta ve daha seri bir sekilde
suyun uzaklastirilmasini saglanmaktadir. Ayni1 zamanda bobinleri yerlestirmede el
temasin ortadan kaldiran bir hidrolik sistem de makineye eklenerek, daha temiz ve
kaliteli bir 6n kurutma saglanabilmektedir.

Boyama deneyleri sonrast yapilan 6n kurutma islemi, laboratuvar imkanlart
olmadif1 icin, Adana’da bulunan entegre bir tekstil isletmesinde santrifiij makinesi
kullanilarak gergeklestirilmistir (Sekil 6.3). Kullanilan bobinlerin %100 pamuklu
olmasindan dolayi, makine devir olarak 1550 dev/dk.’ya ve siire olarak da 6
dakikaya programlanmustir. On kurutmanin etkinlii ve maliyet g6z Oniine
alindiginda, makinenin siiresinin ve devrinin elyafa ve bobin yapisina baglt olarak
ayarlanma zorunlulugu bulunmaktadir. Sentetik ve karigimlarinda bu siire daha
agagilara ¢ekilmeli ve donme etkisiyle birbirinin iizerine kayma ve deformasyona
ugrama tehlikesi bulunan ipliklerden olusmus bobinlerde ise santrifiij devri

diistiriilmelidir [TT&T, 1998].
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Sekil 6.3. Deney Numunelerinin On Kurutmasinda Kullanilan Santrifiij Makinesi

[TT&T, 1998]
6.4.2. Yiiksek Frekansli Kurutucular

Bobin halinde kurutmada, bobinler belirli bir sarim sikliginda sarildigindan,
bobinin i¢ kistmlarinda esit bir kurutma saglayabilmek olduk¢a zordur. Bu yiizden
bobin kurutmada son yillarda homojen bir kurutma yapabilmek i¢in, yiiksek frekansl
kurutucular tercih edilmektedir

Yiiksek frekansl: kurutucular piyasada iki tipte bulunurlar. Bunlar, mamuliin
yatay sekilde tagindifi yiksek frekansli kurutucular ile dikey tasimali yliksek
frekansl: kurutuculardir. Bobinler yatay tasimali yiiksek frekansh kurutucularda, bir

konveydr band iizerinde taginarak makinenin kurutma béliimiine gelmektedir. Burada
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yiiksek frekansli alternatif akima bagli iki tane kondansatdr levha arasinda mamul
lizerindeki su molekiillerinin, (+) ve (-) yiikleri devamli degisen kondansatsr
levhalaninin etkisi ile harekete gegmesi ve islemin saniyede milyonlarca kez
degismesi nedeni ile siirtlinme sonucu agiga ¢rkan 1st ile suyun buharlastirilmas: ve
nihayetinde kurutma islemi gerceklestirilmis olunur. Yiiksek frekansh kurutucularin
avantajlar1 agagida siralanmaktadir;

- Mamulii yipratmadan hassas bir kurutma saglamasi,

- Boya ve kimyasallarda migrasyon olmamasi,

- Kontrollii ve homojen bir sekilde kurutmast,

- Parti bliytikliigiine bagli kalmamasi,

- Iscilik maliyetlerinin diisiik olmasidir.

Yukarida siralanan avantajlarin yaninda bu kurutucularin dezavantajlan ise,
ilk yatinm maliyetlerinin yiiksek olmasi ve akrilik malzemelerinin kurutulmasinda
sararma ve yanma gibi bazi sorunlarin yaganabilmesidir. Clinkii akrilik malzeme
yliksek ol¢tide polardir ve nemin olmamasi durumunda isitilinca tutusmaktadir. Bu
nedenle islem sirasinda suyun ne kadarimin uzaklagtifinin bilinmesi gerekmektedir.
Yikksek frekansh kurutucularda istenilen kurutma etkisine ulagabilmek icin,
kurutucuya gelen materyal iizerindeki nemin yiizdeleri materyalin cinsine gére

asagida belirtilen degerlerde olmalidir;

Yiin %45
Akrilik/Sentetik %18
Akrilik /Pamuk %35-40
Pamuk %50
Viskon %60

Yiksek frekanshi kurutucularda materyalin bekleme siiresi de, iplik
yogunlugu, frekans ve materyaldeki su miktarina baglh olarak degismektedir. Siirenin
gerekenden kisa tutulmasi, homojen ve istenilen bir kurutmayi olumsuz yénde

etkilerken, daha fazla stire ig¢inde kurutma da, materyalde deformasyon
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bozukluklarina, asir1 kurutmaya (gevreklie) ve diizeltilemeyen hatalara yol
acmaktadir.

Yiiksek frekansli kurutucular kullanicilara kurutulmus tirtiniin kalitesi, azalan
calisma maliyetleri bakimindan biiyitkk avantajlar sunmaktadir. Ozellikle sicaklik
kontrollii radyo frekansh kurutucular, bobinlerin kurutulmasi igin olduk¢a yaygin bir
sekilde kullanilmaktadir. Bu kurutucularda iizerinden gegirilen uygun bir hava akust,
firliniin i¢ sicaklifmnin kontroliinii miimkiin kilmaktadir. Detayli olarak saglanan RF
enerjisi Urlin icerisindeki nemin buharlagmasini saglamakta ve gecen hava su
buharini uzaklastirmaktadir. Boylece sicaklik operatorii tarafindan belirlenen bir
deger {izerine ¢itkmamaktadir. Otomatik bir tartim sistemi, mamulde istenilen agirliga
ulagildigi zaman kurutma devrini durdurmaktadir. Bu kurutucular tiim kurutma
maliyetlerinde 6nemli miktarda diislis saglamaktadir. Elektrikten saglanan ortalama
tasarruf, standart radyo frekans ile karsilastirildigs zaman %20-25 arasindadir. Iggilik
maliyetlerinin ¢ok diigiik olmasi ve boyama, santrifiij sistemler ile kombine
edilebilmesi gibi avantajlar: da bulunmaktadir [TT&T, 1996b].

Yapilan bobin boyama deneyleri sonrasinda Adana’da bulunan entegre bir
tekstil isletmesinde santrifiij makinesinde 6n kurutmas: yapilan bobinlerin yine ayni
isletme igerisinde Resim 6.1°de gosterilen buhar destekli radyo frekansli kurutma
makinesinde esas kurutmasi tamamlanmistir. Makinenin konveyori lizerine ¢ok sik
olmayacak sekilde yerlestirilen bobinler, 3.5 metre/saat geg¢is hizinda
kurutulmustur. Makinenin toplam uzunlugu 7 metre oldugundan %100 pamuklu bir
bobinin kurumasi 2 saat bir siire i¢erisinde tamamlanmaktadir.

Bobinlerin gegis hizi materyalin cinsine gore ayarlanmakta ve Pes/Vis
karisimlarinda bu hiz 4 metre/saat’e gikmakta, % 100 sentetiklerde ise ¢ok daha hizhi
bir sekilde bobinlerin makine igerisinden gegirilmesi saglanmaktadir. Ozellikle hizl
bir sekilde RF (radyo frekans) igerisinden gegirilen %100 pamuklu bobinlerin tam
olarak kurumamas: durumunda, nemli olan bobinlerin renk degerlendirilmesi
sirasinda renk farkliliklarindan dolay: yanlis degerlendirmeler yapilabilmekte, nemli
olan bobinler daha kuru bobinlere gore daha koyu renkte gérinmektedir. Ayrica tam
olarak kurumamis nemli bobinlerle yapilan aktarma, biikme ve dokuma islemleri

sirasinda ipliklerin kirilmast, (kopmast) tehlikesiyle kars1 karsiya kalinmaktadir.
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Resim 6.1. Deney numunelerinin kurutuldugu Radyo Frekanshi Kurutucu (Stalam)
[TT&T, 1996b]

6.5. Bobin Aktarma iglemi

Tez kapsaminda yapilan bobin boyama deneyleri sonrasnda, renk
diizgtinliikklerinin spektrofotometrede ve 151kl kabin altnda degerlendirilebilmesinde
bobinlerin i¢ ve orta bdlgelerinden iplik numuneleri alabilmek i¢in bobin aktarma
makinesine ihtiyag duyulmaktadir. Bobinlerin kurutma isleminin tamamlandig:
isletmede bulunan ve Resim 6.2°de gosterilen aktarma makinesinde, delikli
patronlara sarih halde bulunan bobinler, ¢apraz sarmm prensibine gore diiz konik
patronlara aktanimaktadir. Aktanima islemi sirasmda makine durdurulup bobin
ortasindan ve aktarma islemi sonunda bobinin i¢ kismindan iplik numuneleri almarak
renk degerlendirmesine tabi tutulmaktadar.
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Resim 6.2. Bobin Aktarma Makinesi

6.6. Kaset Sarma Makinesi

Spektrofotometrede veya 1sikh kabinlerde bobinlere ait ipliklerin renk
degerlendirilmesinin yapilabilmesi icin, bobinlerin i¢, orta ve dis kismundan ahnan
iplikler spektrofotometrenin okuyucu kismma yerlesecek sekilde dizayn edilmis
kasetlere (Sekil 6.4), kaset sarma makinesinde sarilmaktadir. Kasetlere iplik
sarthrken sarmm gerginliginin sabit tutulmasma ve iplikler yanyana geldiginde, 15182
bakildiginda kars1 taraftan stk goriinmeyecek sekilde ipligin samimasmna dikkat
edilmelidir. Gerektiginden az iplik sarmm, renk degerlendirilmesinde yanhs
sonuglarin ¢ikmasma neden olabilmektedir.
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a: Spektrofotometre igin, kaset sarma makinesinin eksantrigine (kam) gore
belirlenmis genislik (yaklasik 3.8 cm) .
Sekil 6.4. Ipliklerin  Renk Degerlendirmesinde Kullanilan Kasetin Geometrik

Goriintisii
6.7. Renk Olc¢iimii

Herhangi bir tekstil mamuliiniin alicida satin alma istegi uyandirmasinda en
onemli etkenlerin basinda renk ve desen gelmektedir. Renkler modaya bagl olarak
sik sik degismekte, tekstil terbiye isletmeleri de artan bu renk yelpazesinde, daha
6nce boyanmis bir mamuliin veya siparis alinan rengin tutturulamamasi problemi
ile stirekli kars: karstya kalmaktadirlar. Bu yiizden tekstil terbiyesinde, renk ve regete
tiretimi ile ilgili her tiirli sorunun ¢6ziimlenebilecegi ve numune boyamalar igin
harcanan zamandan tasarruf saglayan bilgisayar destekli entegre renk O&lgiim
sistemleri kullanilmaktadir.

Literatiirde colorimetrie, farbmessung, farbmetrik gibi cesitli isimlerle

belirtilen renk dlgtimii 60 yildan fazla siiredir bilinmektedir. Renk subjektif bir
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kavram oldugundan ortamin kosullarmna ve bakan kimsenin o anki psikolojik
durumuna gore her zaman aym siddette degerlendirilememekte ve kisiden kisiye
farkli olarak yorumlanabilmektedir. Buna kars: renk 6l¢iim aletlerinde yapilan renk
6l¢iimlerinde ise biitiin kosullar sabit ve tekrar edilebilir karakterdedir. Bu nedenle
Olgiim ile elde edilen degerlerin baska zaman ve yerlerde tekrar Slgiilmesi ile ayni
sonuglara ulasmak miimkiin olmaktadir. Bu 6zellik sayesinde hem siparis almada
firma ile miisterinin birbirini anlayabilmesi daha kolaylasmakta, hem de siparigin
miisteriye teslimi sirasinda objektif bir degerlendirme yapilabilmektedir.

Bir cismin renginden bahsedebilmek i¢in, o cisme 1s1kl1 bir ortamda bakmak
gerekir. Ancak bir cismin {izerine belli bir dalga boyunda 151n diistiigii zaman insan
gbzii onu renkli olarak gorebilmektedir. Insan gozii 380-720 nm (nanometre,
1om=10 m) arasmnda olan dalga boyundaki isinlar algilayabilmektedir. 380
nm’nin 6tesi UV-Ultraviyole-moré&tesi, 720 nm’den &tesine IR-Infraruj-kizil tesi adi
verilmektedir. Renk tespiti i¢in gorsel yontem ve cihaz ile 6l¢iim olarak 2 ana

prensip bulunmaktadir [Duran, 1990].

6.7.1. Gorsel Yontem

Bir rengin goriilebilmesi igin en azindan 2 kosulun bulunmas: gerekmektedir.

Bunlar:

1. Isik

2. Goz

Belirli sartlar altinda insanin gérme sistemi renk degerlendirme agisindan
oldukga etkili olabilmektedir. Insan gézii aym aydinlatmada ayni anda gozlem
yaptiginda ¢ok kii¢iik renk nilanslarini bile algilayabilmektedir. Ancak gozle yapilan
degerlendirmeler insandan insana degismekte ve pek az insan fiziksel bir standart
olmadan bir rengi hatirlayabilmektedir. Ayrica giines 15181 ve gokylizii aydinlatmasi;
mevsimlere, giintin belirli saatlerine ve hava kosullarindaki degisikliklere paralel
olarak degismektedir. Rengin gorsel tespiti eger 151k kaynag, fiziksel standartlar ve

gozlemci tam olarak tanimlandiysa gegerli olmaktadir. Bu yiizden renk 6l¢ilimii igin
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colorimetre cihazlar1 bulunmayan terbiye igletmelerinde Resim 6.3°de gosterilen
151kh kabinler kullaniimaktadr.

Tez kapsaminda yapilan boyamalarn degerlendiriimesinde  colorimetre
(spektrofotometre) kullanilarak sayisal olarak sonuglara ulagilomg, sonuglarm g¢ok
farklh ¢iktig1 ve yorum yapilamadifi durumlarda ise isikli kabinde degerlendirme
yapilarak, renk farkhliklari gozle de teyit edilmigtir. Genellikle renk

degerlendirmeleri,

D65 : Giin (giines) 15181 kaynagi ve
TL84 : Beyaz g1k kaynagma
gore yapilmaktadir.

Resim 6.3. Gozle Renk Degerlendirilmesinin Yapildig: Isikh Kabin
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6.7.2. Cihaz ile Ol¢iim

Renk 6l¢lim cihazlarinda o6l¢tim yapilirken standartlagtirilmis g1k cinsleri
kullanilmaktadir. Bu standart 11k ftlirleri CIE (Uluslararast Istk Komisyonu)
tarafindan kabul edilmis olan standart 1siklardir. Bunlar:

- Standart 15tk A: Renk enerjisi yaklagik 2800 °K olan elektrik lambasi 1s181mna
uymaktadir.

- Standart 151k D65 (Eski adi standart 15tk C): Ortalama bir giines 1s18min
karsiligidir.

- Bunlarn yaninda bugtin renk o6lgtimiinde kullanilan diger standart igik tiirleri
olarak: D50, D75, Phillips TL 84, Ultralume 3000 ve F 2 (soguk beyaz fluerans)
sayilabilmektedir.

Renk 6l¢timiinde kullanilan baglica 3 yontem bulunmaktadir. Bunlar:

1. Karsilastirma yontemi

2. Ug filtreli 6lgme yontemi

3. Spektral yontem

Biitin bu yontemler gézdeki gérme mekanizmasi ve karsilastirma sistemi
esasina dayanmaktadir. Karsilagtirma yonteminde degerlendirme subjektif olarak
yaptmakta ve kiginin degerlendirilmesi her defasinda yenilenmektedir. Buna karsin
ti¢ filtreli veya spektral 6lgme yontemlerinde ise, renk agisindan bir standart kabul
edilmekte (miisterinin istedigi veya isletmenin ulagmaya caligtif1 renk), bir defaya
mahsus olmak tizere bu rengin Sl¢limii yapilmakta ve hafizaya alinmakta, boyama
sonuglar: da bu renge gore kiyaslanmaktadir [Duran, 1990].

Tez kapsaminda yapilan boyama deneylerinin degerlendirilmesi, Resim
6.4’de gosterilen spektral yonteme gore degerlendirme yapabilen ICS-TEXICON
Color-eye 3000 spektrofotometre test cihazinda yapilmugtir..

Bu yontemde fiziksel olarak renk ol¢iimit yapilmaktadir. Cihaz spektrum
boyunca (nm:400-700) 151k yansima oranlarini Slgmekte ve bir remisyon egrisi
olusturmaktadir. Elde edilen bu remisyon degerleri tim renk fark: hesaplamalarinin

ve regete Uretiminin temelini olusturmaktadir. Eger kullanilacak 1sik kaynag her
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dalga boyunda oOlgiim yapabilecek kadar yeterli enerji saglamaktaysa, renk
farkliliklar: degisik 151k kaynaklarina gore tespit edilebilmektedir.

Deneylerde kullanilan test cihazinda da, D65 (giin 15181), TL84 (beyaz 151k),
d75 ve CWF adi verilen 151tk kaynaklarina gore renk degerlendirmesi
yapilabilmektedir. Tekstil terbiye isletmelerinde yapilan renk degerlendirmeleri,
bagta tiiketici tarafindan mamuliin kullanilacag:r ortamlar géz o6niinde tutularak
miigteri  istekleri  dogrultusunda  farkli  1s1tk  standartlarn  tarafindan
degerlendirilebilmekte, fakat genellikle D65 ve TL84 standartlar1 gdz Oniinde
tutulmaktadir. Yapilan boyama deneylerinde, bobinlerin i¢, orta ve dig bolgelerinin
renk degerlendirilmesi de D65 giin 1181 151k standardina gore yapilmastir.

Bir standart ile bir 6rnek arasindaki renk farki belirli bir sistemde —Delta E-
(DE) olarak ifade edilmektedir. Renk Sl¢im komitesi CMC, CPC 79, MS 89 vb
formiillerini gelistirerek, renk evreninin her noktasi igin aymi tolerans degerlerinin
kabul edilebilecegi bir formil haline getirilmistir. ICS-TEXICON Color-eye 3000
spektrofotometre test cihazinda ise CIELAB (CMC) ve MARCS and SPENCER
(MS) 89 sistemleri kullamlmaktadir ve DE degeri;

L: Agiklik-Koyuluk degeri
C: Zayiflik-Kuvvetlilik degeri ve
H: Kirmizi (Mavi) veya Yesil (Sar1) niiansi
olmak iizere L,C ve H degerlerinden ortaya gikan sonuglarla belirlenmektedir.
Elde edilen sonuglarin DE degerine gire tolerans (rengin degerlendirilmesinde kabul
ve ret durumu) degerleri asagida belirtilmigtir;
1- CMC (Cielab) DE <1 ise pass (renk degerlendirmesi olum]u)
DE > 1 ise reject (renk degerlendirmesi olumsuz)
2- MS 89 DE < 1.2 ise pass (renk degerlendirmesi olumlu)
DE > 1.5 ise reject (renk degerlendirmesi olumsuz)
1.2 < DE < 1.5 ise marjinal (renk degerlendirmesi tam
olarak degerlendirilememekte, isletmeye ve misterinin

isteklerine gore degisebilmektedir)

168



6. MATERYAL ve METOT Halil OZDEMIR

Resim 6.4. ICS-TEXICON Color-Eye 3000 Spektrofotometre Test Cihazi
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7. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME

Bu béliimde ti¢ farkli  iplik numarasinda % 100 pamuklu bobinlerin, Tablo
7.1°de belirtilen parametreler dahilinde laboratuvar tipi bobin boyama makinesinde
vinilsiilfon tipi reaktif bir boyarmadde ile boyama islemleri tamamlanmis ve
Adana’da bulunan entegre bir tekstil igletmesinde 6n kurutma, esas kurutma ve bobin
aktarma islemleri yapilarak bobinlerin ig, dis ve orta bdlimiinden alman iplik
numunelerinin, yine ayni igletme igerisinde bulunan spektrofotometre ve 1siklt
kabinde, CMC (Cielab) standardinin D65 151k kaynagina gére renk agisindan
degerlendirilmeleri  yapilmistir.  Degerlendirmeler  sonucunda,  kullamlan
parametrelerin yapilan boyama deneylerine uygunluklar tespit edilmis ve optimum
bir boyama i¢in uygulanan parametrelerde yapilacak olan diizenlemeler belirtilmistir.

Spektrofotemetre &lgiimleri sonucunda, boyama ve kurutma islemleri
tamamlanmis bobinlerin dig bélgesinden alinan numune iplik rengi baz almarak,
bobinlerin ig ve orta bolgelerinin renk farki degerlendirmeleri yapilmistir. Renk farka
degerlendirmeleri esnasinda CMC (Cielab) standardinin belirlemis oldugu DE (AE)
degeri, spektrofotometre tarafindan standart 151k kaynaklarma (D65, TL84 vb) gire
belirlenebilen AL, AC ve AH degerleri gz oniinde tutularak, asagida gosterilen
formiile gore hesaplanarak ortaya gikmaktadir.

DE(AE) =|(ALY +(ACY + (AR |

AE: Renk Farki

AL: Kiyaslanan Rengin A¢iklik-Koyuluk Degeri (Isiklilik Farki)

AC: Kiyaslanan Rengin Zayiflik-Kuvvetlilik Degeri (Kroma Farki) ve

AH: Kiyaslanan Rengin Kirmizi (Mavi) veya Yesil (Sar1) Nians gostererek
Renginin Degismesidir (Renk Cesidi Fark:) [TS 7165, 1989].

Elde edilen sonuglarin DE degerine gore tolerans  (rengin

degerlendirilmesinde kabul ve ret durumu) degerleri agsagida belirtilmistir;
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CMC (Cielab) DE < 1 ise pass (renk degerlendirmesi olumlu)
DE > 1 ise reject (renk degerlendirmesi olumsuz)

Tekstil terbiye isletmelerinde spektrofotometre ile OSlgiim diginda 151kl
kabinde de renk degerlendirilmesi yapilmaktadir. Ciinkii, 1 > DE > 0.6 durumundaki
bazi sonuglarin 151kli kabinde degerlendirilmesinde, gozle goriilebilecek kadar renk
farkhiliklarimin oldugu goriilmekte ve boyama reddedilebilmektedir. Bu sebeple, tez
kapsaminda yapilan deneylerdeki iplik numunelerinin spektrofotometre ile renk
degerlendiriimesinde de, parametrelerin uygunlufunun iyi anlagilabilmesi ve
deneyler arasinda daha etkili yorumlar yapabilmek i¢in DE < 0.6 oldugu durumlara
ait boyama sonuglarinin renk agisindan kabuliine karar verilmistir.

Tablo 7.1.’de belirtilen parametrelerin, bobinlerin boyanmasinda renk
acisindan ¢ok farkli sonuglarin ¢ikmasima sebep oldugu bilinmektedir. Bobin
yogunlugu, ipliklerin delikli patronlara sarilmasinda direk olarak bobin sikligim
etkileyen bir faktordir. Yogunluk yikseldikge dm’® hacmine karsihk gelen iplik
aguchigimn arttifr goriilmektedir. Yani, ayn: numara iplikten olusturulmus bir bobinde
yogunluk artisiyla daha siki bir yapiya sahip bobinler elde edilmektedir. Bobinin
sikligt ve yumusakligi da, flottenin bobin igerinden gegisini zorlastiracak veya
kolaylastiracagindan boyamayr Onemli o&lgiide etkileyen bir parametre olarak
diistinilmektedir. Bobin yogunluguna bagl: olarak da, pompa devrinin biitiin bobinler
icin ayni degerde tutulmasinin yanlis oldugu soylenebilir. Iplik numaras: (inceligi),
ipligin cinsi (pamuk, polyester, karisim vb), bobin yogunlugu, bobin ¢esidi (konik,
silindirik vb) gibi 6zelliklerle pompa devrinin de degismesi gerekmektedir. Tablo
7.1°de belirtilen % ifadesi, laboratuvar tipi bobin boyama makinesinin maksimum
2850 dev/dk’da galisan ana pompasinin, igten — disa ve distan — ige sirkiilasyon
esnasindaki ¢alisma ylizdesini belirtmektedir. Gradient ise, birim zamandaki sicaklik
yiikselmesi olarak ifade edilmektedir. Deneylerimizde kullanilan, bir énceki bsliimde
Sekil 6.2°de gosterilen boyama grafiginde, flottenin baglangi¢ sartinda 30 °C olan
sicakliktan, boyarmadde fiksajimn gergeklestigi 60 °C sicaklifa ulasma hizinin
degismesi de, deney sonuglarini Snemli &lclide etkileyecegi diistintilmektedir. Ciinkii,
boyarmaddenin kimyasallarin etkisiyle lifler igerisine ¢ekimi (diflizyonu) bu

zamanda gergeklesmektedir. Bobin boyama makinelerinin g¢aligma prensibi;
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pompanin, kazan i¢i hava yastifimn ve knetrol mekanizmasimn (y6nlendirici)
etkisiyle, flottenin bobin igerisinden-digina dogru ve disindan-igine dogru
sirkiilasyonuna dayanmaktadir. Bu sirkiilasyon sfiresinin degismesiyle de, boyamanin
etkilenecepi, i¢-dis ve dis-i¢ siiresinin &zellikle pompa devrine, bobin yogunluguna
ve iplik dzelliklerine gore (numara ve hammadde vb) farkli olmasimm zorunlulugu

bulunmaktadir.

Tablo 7.1. Bobin Boyama Deneyleri I¢in Belirlenen Parametreler

Deney | Bobin Yogun. Pompa Devri | Gradient | Renk Ig-Dis
No (g/dm®) * (dev/dak) (°C/dak) | Tonu (dk)
1, 350,370,390 %50-50 1 %4 4/6
2. 350,370,390 %50-50 1 % 4 5/5
3. 350,370,390 %50-50 1 % 4 6/4
4. 350,370,390 %60-60 1 %4 4/6
5. 350,370,390 %60-60 1 %4 5/5
6. 350,370,390 %60-60 1 % 4 6/4
7. 350,370,390 %40-40 i % 4 4/6
8. 350,370,390 %40-40 1 %4 5/5
9. 350,370,390 %40-40 1 % 4 6/4
10. 350,370,390 %50-50 0,5 % 4 4/6
11. 350,370,390 %50-50 0,5 %4 5/5
12. 350,370,390 %50-50 0,5 % 4 6/4
13. 350,370,390 %60-60 0,5 %4 4/6
14. 350,370,390 %60-60 0,5 % 4 5/5
15. 350,370,390 %60-60 0,5 % 4 6/4
16. 350,370,390 %40-40 0,5 % 4 4/6
17. 350,370,390 %40-40 0,5 % 4 5/5
18. 350,370,390 %040-40 0,5 % 4 6/4

* : 9 jfadesi, maksimum pompa devri olan 2850 dev/dak’nin ¢alisma ytizdesidir.
7.1. Ne 30 iplikten Olusturulmus Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

350, 370 ve 390 g/dm® ¢ farkli yogunluktaki toplam 54 bobinle Tablo
7.1°de belirtilen parametreler dahilinde numune bobin boyama makinesinde 18
boyama deneyi yapilmistir. Bu boyama deneylerinde 3 farkli pompa devri ve
sirkillasyon stiresi, 2 farkli gradient degeri kullamlmustir. Boyamalarin
spektrofotometre test cihazinda degerlendirilmesinde, Tablo 7.2, 7.3 ve 7.4’deki

sonuglara ulagiimigtir. Sonuglar, Sekil 7.1,7.3 ve 7.5°deki grafiklerle gosterilmig ve
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uygulanan parametrelere gére her grafigin degerlendirilmesi ayri ayri yapilarak,

optimum boyamalar belirlenmistir.

7.1.1. Ne 30, 350 g/dm’® Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.2. 350 g/dm’ Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda

Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri (Cielab)

B.Bilgeleri | No | DE L C H No | DE L C H
Dis-Ig 1,20 090L {0,708 0,10 G 0,30 |029L {0,018 |0,06B
Dig-Orta 1 10,87 0,62L {0,618 0,02B{ 10 {029 |022D{0,08S |0,i18B
I¢-Orta 0,34 031D |0,06W {0,13B 0,53 |0,51D|0,08S (0,12B
Dis-I¢ 0,49 047L {0,11W 10,10G 1,40 [1,30L {0,208 |0,30G
Dig-Orta 2 (0,46 040D (022W (0,10G} 11 0,15 |0,12L {0,09S |0,00
I¢-Orta 085 |0,85D|011W |0 1,20 |1,10D 0,10 W [0,30 B
Dis-Ig 0,99 0,92L 10,14W 1032G 0,86 [0,74L 10,058 10,44 G
D1s-Orta 3 10,37 021D 1024W 10,19G} 12 |0,36 |0,23D |0,17W 10,22G
I¢-Orta 1,10 |1,10D |0,10W |0,10B 098 |0,93D]022W |0,21B
Dis-lg 0,77 |0,65L |0,16 W |0,38G 1,00 |090L |0,20S |0,40G
Dis-Orta 4 0,65 |0,63D|0,03W |0,17B] 13 [0,31 |0,15L |026S |0,09G
{¢-Orta 1,40 1,20D {0,108 0,50 B 0,81 |0,75D 10,058 10,30B
Dis-Ig 0,61 0,59L {0,06W |0,13G 041 |0,18L 1031 W 020G
Disg-Orta 5 10,21 0,20 D 10,00 0,06B| 14 (0,34 [0,09D {030 W |0,14G
[¢-Orta 0,79 0,77D {0,058 0,19B 0,28 1027D{0,01S {0,06B
Dis-Ig 11,10 1,00 L {0,00 0,40 G 0,74 10,74D 0,01 W 0,08G
Dis-Orta 6 [0,52 050D |0,14W |0,00 | 15 [0,64 |0,62D|0,00W [0,13G
i¢-Orta 1,50 |1,40D |0,10W |0,40B 0,15 |0,12L |0,08 W |0,05G
Dis-I¢ 1,30 1,20 L {0,00 0,30 G 0,74 10,64 L 10,00 0,37 G
Dis-Orta 7 10,31 029D {0,08W {0,08B] 16 {033 {0,14D|0,19W 10,23G
i¢-Orta 1,50 |1,40D | 0,00 0,40 B 0,79 10,75D |0,19W |0,14B
Dis-Ig 0,30 0,14L [0,19W 10,18G 0,87 (081L {00658 (032G
Dig-Orta 8 10,20 0,02L |0,10W {0,16B] 17 {0,76 10,74L [0,06 W |0,17G
I¢-Orta 037 10,12D |0,09S |034B 0,21 |0,07D|0,12W |0,15B
 Dis-I¢ 047 1032D|024W |025G 1,20 |1,10L 0,00 0,20 G
Dig-Orta 9 [1,10 |[1,10D|030W |0,10B] 18 {0,75 |0,74L |0,03W |0,05G
Ig-Orta 0,84 0,75D 0,07 W 10,39 B 041 1039D (0,06 W {0,12B

Tablo 7.2.°de belirtilen renk ile ilgili kisaltmalarin agiklamalari agagida

belirtilmigtir.

L (Aciklik — Koyuluk )

. Lighter (Daha agik)

L
D

: Darker (Daha koyu)

C (Zayiflik — Kuvvetlilik)

. Weaker (Daha zayif)

W
S

. Stronger (Daha gliglit)

H (Renk sapmast)

. Greener (Daha yesil)

WD

: Bluer ( Daha mavi)
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]
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Sekil 7.1. Ne 30, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri
(Deney No 1 - 6)
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DeneyNo 7 Deney No 8
350 g/it 350 g/it

cMC cMc
degeri degeri
dig-i¢ dig-orta  ic-orta
[BDE BIL OC OH | |BDE BL OC OH |
Deney No 8 Deney No 10
350 gfit 360 g/it

cMC
degeri

CMC
degjeri

COONOOO00 -~
CRNWATONDO-

dig-i¢ dig-orta icorta

[BDE @L OC OH | |BDE mL OC OH |
Deney No 11 Deney No 12
350 g/t 350 g/t

1
09
08k
0,7}
cMmc cme 9817
i degeri 05
degeri egeri gy
; 0,34
> = - 02
dig-i¢ digorta  ig-orta dig-i¢ digorta  ic-orta
[@DE @mL OC OH | EDE EIL OC OH |

Sekil 7.1. Ne 30, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri
(Deney No 7 - 12)
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CMC
degeri

Deney No 13
350 gfit

Deney No 14
350 gfit

dig-ic

B3DE @L Oc OH I

CMC

degeri

dig-orta

dig-i¢

CIDE ElL OC OH I

ic-orta

cMC
degeri

Deney No 16
350 g/it

Deney No 16
3560 g/it

\,

\,
Y

N
4
S
N,
N

A

o
©w

. N\,
N

EHT
dig-i¢

OIDE BL OC OH I

CMC

degeri 8(4_1/

dig-i¢

|HDE BL OC OH '

dig-orta

CMC
dedgeri

Deney No 17
350 giit

Deney No 18

360 g/tt

o
E-N
: .
NN NN

'\

dig-orta

dig-ic ig-orta

ODE AL OC OH |

CMC
degeri

dig-ic thg-orta

ODE @L OC OH |

ic-orta

Sekil 7.1. Ne 30, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.2 ve Sekil 7.1 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

Deney No 7

: Bobin dis kismu standardin kabul edemeyecegi 6l¢iide, i¢ ve orta

bolgelere nazaran daha koyu bir renkte goriinmektedir.

: Bobinin ig¢-orta renk degerlendirmesinde, orta bélgenin daha koyu

olmasindan dolay;, DE ve L’nin 0,85 degerine ulastigi
goriilmektedir. Bu degerin standart sinir degeri olarak belirlenen
0.6’nin iizerinde olmasindan dolayi, sonuglarin boyama agisindan

kabulii miimkiin degildir.

: Dis-i¢ ve i¢-orta degerlendirmelerinde, bobin orta bolgesinin i¢ ve

dig bolgelere nazaran daha koyu ve i¢ bolgenin agik bir renkte
olmasindan dolay:i, DE ve L degerinin 1.1 degerine c¢iktig
goriilmektedir. Bu kesinlikle CMC (Cielab) standardimin kabul

etmedigi bir sonugtur.

: Bobin i¢ bolgesinin renk degerlendirmesinde diger bolgelere

nazaran ¢ok daha agik renkte olmasindan dolay:, DE’nin 1.4 ve
L’nin 1.2 degerine ¢iktigi goriilmektedir. Bu da standardin kabul

etmedigi bir sonugtur.

: Bobin i¢ bolgesinin agik olmasindan dolay: dig-i¢ ve dis-orta DE

degerlerinin = 0.61 ve 0.79 oldufu goriilmektedir. Bu degerin
standart sinir degeri olarak belirlenen 0.6’nin tizerinde olmasindan

dolayi, sonuglarin boyama agisindan kabulii miimkiin degildir.

: Deney No 5te olugn gibi, bu deney sonrasi renk

degerlendirmesinde de, bobin i¢ bélgesinin diger bolgelere gére
standart kabul degerinin lizerinde agik bir renkte oldugu

goriilmektedir.

: Bobin i¢  bolgesinin agik renkte olmasindan dolayi,

ortaya ¢ikan yikksek DE ve L degerlerinin standart agisindan

kabulii miimkiin degildir.
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Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10

Deney No 11

Deney No 12 :

Deney No 13 :

Deney No 14

. Grafikten de  goriildiigti = lizere,  biitin DE, L, C ve H

degerleri 0,4°in altindadir. Bu renk degerlendirmesi agisindan iyi
bir sonug olarak nitelendirilmektedir. Ozellikle rengin agiklik ve
koyuluk standardi olan L’nin ¢ok duistik olmasi tekstil terbiye
isletmelerinin istedigi bir sonugtur. Bu boyama i¢in uygulanan

parametrelerin bu yogunluk i¢in uygun oldugu sdylenebilmektedir.

: Bobin orta bolgesinin diger i¢ ve disa gére daha koyu renkte

olmasindan otiirii, 1.1’lere varan DE degerleri goriilmektedir. Bu

sonucun standart tarafindan kabul edilmesi miimkiin degildir.

. Bobin i¢ bolgesinin disa gére biraz acik ve orta bolgenin de koyu

olmasina ragmen grafikte gériilen DE, L, C ve H degerinin 0.55’in
altinda oldugu goriilmektedir. Boyle bir boyamamn reddi stz
konusu degildir. Boyama esnasinda uygulanan parametrelerde
kiiciik degisiklikler yapilarak daha iyi sonuglara ulagmak miimkiin
olacaktir.

. Bobin dis ve orta kismin renk degerlendirmesine bakildiginda, cok

disiik degerlerin ortaya ¢iktif1 gorilmektedir. Fakat, bobin i¢
boélgesinin agik olmasindan dolay:r 1’in tizerinde DE degerlerinin
ortaya giktig1 gériilmektedir.

Bobin i¢ bolgesinin agik renkte ¢ikmasindan dolayi, 6zellikle ig-
orta degerlendirmesinde DE’nin 0.98 olarak ¢iktig1 goriilmektedir.
Bu degerin standart sinir degeri olarak belirlenen 0.6’nin tizerinde
olmasindan dolayi, sonuglarin boyama ag¢tsindan kabulii miimkiin
degildir.

Bobin i¢ bolgesinin, dis ve orta  bolgelere nazaran
agik giktigi gérilmekte ve dis-i¢ degerlendirmesinde DE degerinin

1 olarak ¢ikmasindan dolay: sonucun reddi s6z konusudur.

» Grafikte dzellikle L degerlerinin  ¢ok distik ¢iktig

ve DE degerlerinin 0.4’tin altinda oldugu gdriilmektedir. Bu
sonuglardan, deney i¢in uygulanan boyama parametrelerinin uygun
oldugunu séylemek miimkiindiir.
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Deney No 15 : Bobinin i¢ ve orta bolgesinin disa gbre daha koyu renkte
oldugu goriilmektedir. Bobin dis bolgesindeki agiklik, ozellikle
sirktilasyon stirelerinde yapilabilecek degisiklerle i¢ ve orta
bolgelerde uygun hale getirilebilir.

Deney No 16 : Bobin i¢ bdlgesinin agik bir renk degerinde ¢ikmasindan dolayi,
DE degerlerinin 0.8 civarinda oldugu goriilmektedir. Bu degerin
standart siir degeri olarak belirlenen 0.6’nin iizerinde olmasindan
dolay1, sonuglarin boyama agisindan kabulii miimkiin degildir..

Deney No 17 : Bobin dig bolgesinin i¢ ve orta bolgelere nazaran daha
koyu bir renkte olmasindan dolayi, 0.87 ve 0.76 DE degerleri
ortaya cikmustir. Ig-orta degerlendirmesinin istenen  diisiik
degerlerde oldugu gorilmektedir. Sadece dis bolgenin i¢ ve orta
bolgelerle renk agisindan uyumu, pompa devri ve sirkiilasyon
siirelerindeki degisiklerle saglanabilir.

Deney No 18 : Bobin i¢ ve orta bolgelerinin disa gore agik bir renkte ¢ikmasindan
dolayi, dig-i¢ degerlendirmesinde 1.2 DE degerinin ortaya giktigi
goriilmektedir. Bu sonucun boyama agisindan kabul edilmesi

mimkiin degildir.

350 gr/lt yogunluktaki bobinlere yapilan boyama deneylerinde DE, L, C ve H
degerleri ve CMC (Cielab) standard1 goz 6niinde tutularak, 1s1klik farkimin (L) en az
oldugu, rengin giigliilik ve zayifligmmn (C) minimum degerlerde oldugu, “H”
gosterilen renk g¢esidinin fazla farklilik gdstermedigi (yesil, sar1 ve mavi niianslara
kaymadig1) ve bunlara bagli olarak DE’nin (renk farkinin) diisiik ¢iktifn grafiklerin 8
ve 14 no’lu deneylere ait oldugu gorilmektedir.

8 nolu bobin boyama deneyinde;

Pompa devri : % 40 — 40 dev/dk (Ig-Dis/Dis-Ig)

Gradient  :1°C/dk

I¢-D1s/Dis-Ig sirkiilasyon stiresi : 5-5 dk ve,
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14 nolu boyama deneyinde ise;

Pompa devri : % 60 ~ 60 dev/dk (Ig-Dis/Dis-i¢)

Gradient  : 0.5 °C/dk

Ie-Dis/Dis-Ig sirkilasyon stiresi : 5-5 dk

olarak secilmistir.

Gradient degerinin “1” olarak tutuldugu ilk 9 deneye bakildiginda, pompa
devrinin degismesiyle, boyama sonuglarinda  farkliliklarin olmadigi, fakat
sirkilasyon stireleri ile birlikte boyama sonuglarinin degistigi goriilmektedir. CMC
standardinin kabul ettigi 2, 5 ve 8 nolu boyama deneylerinde, sirkiilasyon stiresinin
5-5 olarak kullanmildigy gériilmektedir. 2 nolu deneyde, %50-50, 5 nolu deneyde
%60-60 ve 8 nolu deneyde %40 - 40 pompa devrinin kullanildigi bilinmektedir. Bu
iic deney birbiriyle kiyaslandiginda, en diisiik DE degerlerinin 8 nolu deneye ait
oldugu gériilmektedir.

Gradient degerinin 0.5 olarak tutuldugu diger dokuz deneyde ise, 10 ve 14
nolu deneyler disindaki yapilan boyama deneylerinden elde edilen grafiklerden,
bobin ig, orta ve dig bolgelerinin 6zellikle DE ve L agisindan yiiksek degerlerde
oldugu goriilmektedir. CMC standardinin kabul degeri olan “1” in altinda kalan 11,
12, 15, 16 ve 17 nolu deney sonucunda alinan numunelerin, isikli kabinde
incelenmesi sonucu i¢, dig ve orta bolgelerin renk agisindan gézle goriiniir bir
sekilde farkli oldugu tespit edilmistir. 10 nolu deneyde de, dis-i¢ ve dis-orta
degerlendirmesinin  diistik, fakat ig-orta degerlendirmesinin yiiksek ¢iktig:
gorilmektedir. Bu farklilik, bobin i¢ bolgesinin disa gore agik renkte ve orta
kisminin da diga gére daha koyu renkte olmasindan kaynaklanmaktadar.

350 g/lt yogunluktaki bobinlerin boyanmasindan elde edilen biitiin grafikler
incelendigi zaman, DE degerinin yiiksek ¢ikmasinda, L degerinin bityiik rol oynadig1
ve grafiklerin genelinde C ve H degerlerinin distik oldugu goriilmektedir. “H” ;
boyamada istenilen rengin bagka bir renge dogru degismesini ve “C”de, rengin
zayiflik ve kuvvetliligini gostermektedir. Bu degerlerin yiiksek cikmasi halinde,
uygulanan proses ve makine parametreleri disinda, boyarmaddenin yapisindan veya
¢oziintirliiglinden kaynaklanan bir sorunun oldugu rahatlikla sdylenebilmektedir.

Fakat pompa devri, i¢-dis sirkiilasyon stiresi ve gradient dogrudan “L” degerini
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ilgilendirmektedir. Mamuliin agik veya koyu renklere sahip olmas1 proses ve makine
parametreleri ile iligkilendirilebilmektedir.

8 ve 14 nolu deneylere ait grafiklere bakildiginda, “L” degerinin oldukga
disik oldugu goriilmektedic. Bu nedenle, bu deneyler sirasinda uygulanan
parametrelerin bu yogunluktaki bobinlerin boyanmasmnda kullanilmasinin uygun
oldugu soylenebilmektedir. Biitlin parametrelere gére boyama sonuglan
incelendiginde, Sekil 7.2°deki grafikler olusturulmakta ve bu grafiklere gére de
agagidaki yorumlar yapilabilmektedir;

- 350 g/lt yogunlugundaki bobinlerin boyanmasinda 4-6 ve 6-4 sirkiilasyon
stirelerinin homojen bir boyama ig¢in uygun olmadigi, Ozellikle 6-4
sirkiilasyon siiresinde, distan-ice 4 dakika c¢aligmamin, bobin i¢
boslgelerinin agik renkte ¢ikmasina yol agtign distnilmektedir ve 5-5
sirkiilasyon siireleriyle optimum boyama sonuglarinin elde edildigi ortaya
¢ikmaktadir.

- Pompa devrinin artirilmasiyla, sirkiile eden flottenin debisinin artacag:
bilinmektedir. Ozellikle diisiik yogunluga sahip bobinlerin boyanmasinda
¢ok yiksek pompa devrinin kullamlmas: durumunda, yiiksek
yogunluktaki bobinlere nazaran daha serbest halde bulunan ipliklerin
arasindan flottenin gecisi hizlandifindan ve kolaylastifindan, istenilen
boyanma etkisine ulagilamama ihtimali bulunmaktadir. Aym zamanda
yiiksek pompa devrinde ¢aligmanin, bobinin ve ipliklerin deformasyona
sebep oldugu bilinmektedir. Fakat, 14 nolu deneye bakildifinda kullanilan
pompa devrinin %60-60 olmasina ragmen, sonucun boyama agisindan iyi
degerlerde ¢ikti1 goriilmektedir. Bu durumun ortaya gikmasimn nedeni;
boyamamn 0.5 gradient degerinde gerceklesmesidir. Sicaklik artigimun
distiriilmesiyle, proseste boyarmaddenin liflere baglanmasi igin
diistiniilen stire artirilmug olmaktadir. 1 gradient degerinde 30 dakikada
boyarmadde cekimi gergeklesirken, 0.5 degerinde bu siire iki katina

¢ikmaktadir. Harcanan zaman, enerji ve pompanmn yipranmasl goz ontinde
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tutulursa,

isletmelerin  Gretim maliyeti

degerlerinden kagindiklar bilinmektedir.
- Tablo 7.2’ye bakildiginda, gradient degerinin distiriilmesi ile sadece

agisindan  digiik  gradient

% 60-60 pompa devrinde yapilan boyama deneylerinde renk agisindan bir

iyilesmenin oldugu, diger pompa devirlerinde gradient degerinin bu

yogunluktaki bobinler i¢in etkili olmadigt gorislmektedir.

T 1,6

1,4

= 12 JM_Mw_%_gw~.‘A_~“ﬁ,.,.“__m___.,.,‘w,_,_w_‘ﬁ ................ 4

o 1 4 i

ry @

o 0.8 :

g 06 —
0,4 +— —
0,2 -

0 : o -
4--6 5--5 6--4
lg-dis sirkiilasyon siresi
+ 50-50 pompa devrinde DE degisimi
= 80-60 pompa devrinde DE degisimi
L 40-40 pompa devrinde DE degisimi
()
1,8 - - S —
1,6

— 141 O

o 1.2+

e 1 ——

8 0.6 - 5
0,4
0,2 — —

0 — T
4--6 5--5 6--4
lg-dis sirklilasyon siiresi
+ 50-50 pompa devrinde DE degisimi
* 80-60 pompa devrinde DE dedisimi
40-40 pompa devrinde DE degigimi

Sekil 7.2. Ne 30, 350 g/lt Bobinlerde, Degisken
Sirkillasyon Stiresi DE Degeri lliskisi, a: gradient degerinin 1 olarak
alindifr deney sonuglari, b: gradient degerinin 0.5 olarak alindi deney

sonuglan

®

‘Pompa
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7.1.2. Ne 30, 370 g/dm’ Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.3. 370 g/dm® Yopunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri (Cielab)

B.Bolgeleri | No | DE L C H [ No| DE | L C H
Dis-Ig 0,57 049L [021S [0,18G 0,29 10,020L |021W 020G
Dig-Orta 1 {041 |0,39L [0,06S |0,00G] 16 {021 |0,02L |021 W |0,03G
fc-Orta 020 |0,J0D|0,15W |[0,07B 0,23 |0,00 |0,01S |023B
Dis-Ig 044 0441 [0,02W |0 0,51 |0,35L]0,14S 035G
Dis-Orta 2 {023 [0,09D [0,18W [0,12G| 11 {024 [023D [0,03W |0,04G
f¢-Orta 0,55 ]0,52D |0,16 W [0,12G 0,67 |0,58D |0,17W |0,30 B
Dis-Ig 0,72 10,64L |0,]J0W |03G 0,56 |0,50L ]0,02S 025G
Dis-Orta 3 (0,54 |044D |030W |0,05B]| 12 [038 [0,37D|0,03W 007G
f¢-Orta 1,0 [1,10D [020W |0,30B 0,87 |0,85D |005SW |0,17B
Dis-I¢ 0,98 |0,73L |027W |0,59G 0,64 |054L [0,13S |032G
Dis-Orta 4 [0,12 |00 10,028 |0,2B] 13 {0,001 |0,01D|0,00 |0,00
I¢-Orta 1,00 |0,70D [0,30S |0,70B 0,64 |0,53D|0,14W |0,32B
Dis-I¢ 0,58 |0,53L |0,05W |022G 0,73 |0,61L [020W |0,36G
Dis-Orta 5 [0,16 |0,0D|0,05S |0,J1G| 14 {036 |0,13L |0,15W |0,29G
I¢-Orta 0,64 (062D 0,108 |0,12B 0,47 |0,46D 0,058 |0,06B
[ Dis-Ie 0,76 |048L 1020W ]0,55G 027 1025L1008S ]0,04G
Dis-Orta 6 {036 [029D[0,11W [0,18G]| 15 [0,47 [045D 0,11 W [0,07G
Tc-Orta 0,84 |0,76D [0,00S |037B 0,72 |0,69D |0,I19W |0,03G
Dis-I¢ 0,99 |097L |0,00W 10,16G 0,85 |0,78L |0,04 W |0,33 G
Dis-Orta 7 {0,08 |007D |0,03W |0,03G| 16 [0,24 |007L |0,19W |0,13G
ic-Orta 1,00 |1,00D [0,i0S |0,10B 0,72 |0,68D |0,15W |020B
Dig-lg 0,64 ]0,54L |0,00 0,34 G 1,10 |1,00L ]020S 10,40 G
Dig-Orta 8 [029 |025D|0,13W |0,02B} 17 [0,35 |0,33L |0,00 |0,13G
f¢-Orta 0,87 |0,78D |0,13W [0,36B 0,73 10,66 D | 0,18 W |0,28B
Dis-I¢ 0,72 |0,66L |0,07W 027G 1,30 |1,30L [020S |020G
Dis-Orta 9 (044 |036D]023W [0,12G]| 18 [0,47 [041L [0,04 W [0.22 G
I¢-Orta 1,00 |1,00D|020W |0,10B 0,83 |0,80D 0,20 W |0,07G

Tablo 7.3.°de belirtilen renk ile ilgili kisaltmalarin agiklamalari agagida
belirtilmistir.

L (Ac¢iklik — Koyuluk )

: Lighter (Daha agik)

. Darker (Daha koyu)
C (Zayiflik — Kuvvetlilik)
W . Weaker (Daha zayif)
S . Stronger (Daha giiglit)
H (Renk sapmast)
: _Greener (Daha yesil)
: Bluer ( Daha mavi)

g

@O
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Deney No 1
370 g/it

dig-i¢ dis-orta

\ODE BL OC OH |

Deney No 2
370 g/it

dig-orta ic-orta

dig-i¢

\ODE @L Oc OH |

Deney No 3
370 g/t

© -

00

(2]

=2

 Q
oo

Q.
&
3

(=YY%=

o=NwbhUuIm~®

dig-ic dig-orta ic-orta

[ODE BL OC OH |

-

Deney No 4
370 g/it

dig-i¢ dig-orta

DDE @L OC OH |

ig-orta

Deney No §
370 g/it

|

\ODE EIL OC OH §

Deney No 6
370 giit

dig-i¢ dig-orta ic-orta

|ODE &1L OC OH |

Sekil 7.3. Ne 30, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 1 - 6)
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! Deney No 7 Deney No 8 ]
370 g/it 370 gfit

CMC

dederi

CMC
dederi

il

ic-orta

CMC
degeri

dig-orta

cMC
dedgeri

dig-ic dig-ic
|ODE AL OC OH | | \ODE AL OC aH | |
r—« Deney No 9 Deney No 10 1
370 giit 370 g/it

ic-orta

CNMC

degeri

dig-ic dis-orta

|ODE BL OC OH |

ic-orta

J

dig-i¢ ic-orta dig-i¢ s-oria
|ODE BL OC OH | |[opE @LOC OH |
]
Deney No 11 Deney No 12
370 giit 370 g/it

CMC
degeri

ic-orta

dig-ic dis-orta

ODE BL OC OH E

Sekil 7.3. Ne 30, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 7 - 12)
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— & . § —
f Deney No 13 } Deney No 14 1
370 giit 370 g/it
CMC cMC
degeri degeri S - -
dig-ig dig-orta ic-orta dig-ic dig-orta ic-orta
CIDE BL ac DHI [EIDE EL oc DH]
] §
Deney No 18 ( Deney No 16
370 g/t 370 g/it
CMC CcMC o
degeri degeri
dig-i¢ dig-orta ic-orta ? dig-ig dis-orta ic-orta
|[ODE &L Oc OH | \O0DE EL OC OH |
f
Deney No 17 | Deney No 18
370 g/it 370 g/it
1,14
1 ¥
091
0,8
0,7¢
CMC 06
degeri 0,54'
g 0,41
g,gﬁ'
01 2 (Al
dig-ic dig-orta ig-orta { dig-i¢ dig-orta is-0
CIDE @@L Oc OH | ODE &L ¢ OH
| L] L | ]

Sekil 7.3. Ne 30,370 g/t Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri
(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.3 ve Sekil 7.3 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

: DE nin 0.57 degerine kadar ¢ikmasinin sebebi, bobin dis

kismmin orta ve i¢ bolgelere nazaran daha koyu bir renkte
goriinmesidir. Standart agisindan bakildiginda boyamanin kabul

edilebilecegi sGylenebilir.

: Bobin dig ve orta bolgesinin  birbirine ¢ok yakin

renk degerinde oldugu, fakat i¢ kismun bu bélgelerden biraz daha
agik renkte goriindiigti soylenebilmektedir. Standart agisindan
boyama kabul edilmektedir.

Bobin orta bolgesinin i¢ ve dig bdlgelere nazaran daha koyu ve i¢
bolgenin agik  bir renkte olmasindan dolayi, ig-orta
degerlendirmelerinde DE ve L degerinin 1.1 deferine ¢iktisa
goriilmektedir. Bu degerin standart sinir degeri olarak belirlenen
0.6’nmin tizerinde olmasindan dolayi, sonuglarin boyama agisindan

kabulli miimkiin degildir.

: Bobin i¢ bolgesinin difer bolgelere nazaran ¢ok daha agik

renkte olmasindan dolayi, DE degeri, dis-i¢ degerlendirmesinde
standart sinir degerinin lizerinde 0.98, ic-orta degerlendirmesinde

de 1 degerine kadar ¢ikmustr.

: Bobin i¢ bolgesinin diga gore kabul edilebilir degerlerde agik

renkte ¢iktig1 goriilmektedir. Dig-orta kiyaslamasinda da diigiikk DE
ve L degerlerine ulasimstir.  Fakat, ig-orta renk
degerlendirmesinde ¢ikan 0.64 DE deferi standart agisindan
bakildiginda kabul edilmemektedir.

: Bobin i¢ bolgesinin diga gore agik ve orta bélgenin diga gore daha

koyu bir renkte olmasindan dolayi, zellikle dig-i¢ ve ig-orta
degerlendirilmesinde DE’nin 0.76 ve 0.84 degerine kadar ¢iktif1
goriilmektedir. Bu degerin standart siir degeri olarak belirlenen
0.6’nin iizerinde olmasindan dolay:, sonuglarin boyama ag¢isindan

kabul{i miimkiin degildir.
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Deney No 7

Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10 :

Deney No 11

Deney No 12 :

: Bobin i¢  bolgesinin agik renkte olmasindan dolay,

ortaya ¢ikan yliksek DE ve L degerleri acik bir sekilde
goriilmektedir. Fakat dig-orta kiyaslamasinda ¢tkan diisiik DE, L, C
ve H degerleri de gozden kacirilmamasi gereken Onemli bir

noktadir.

: Bobin i¢ bodlgesinin orta ve disa gore kabul edilebilir degerlerde

acik renkte ciktign goriilmektedir. Dis-orta kiyaslamasinda da
diisik DE ve L degerlerine ulagilmigtir. Standart agisindan
bakildiginda boyama kabul edilmektedir. Fakat, ig-orta
kiyaslamasinda goriinen 0.87 DE degerinin renk acisindan uygun

olmadig1 séylenebilir.

: Bobin orta bélgesinin diger i¢ ve disa gére daha koyu ve i¢ kismin

da disa gére daha agik renkte olmasimndan dolayl, ig-orta
degerlendirmesinde DE ve L’nin 1 degerine ¢iktig1 goriilmektedir.
Bu degerin standart siir degeri olarak belirlenen 0.6’nin {izerinde
olmasindan dolay1, sonuglarin boyama acisindan kabulii miimkiin
degildir.

Grafikten, L.  degerlerinin  sifira ¢ok yakin oldugu, C
ve H degerlerinden dolayr da DE degerinin 0.2-0.3 arasinda

degistigi goriilmektedir. Renk degerlendirmesi agisindan ¢ok iyi
sayilabilecek sonuglar ortaya ¢ikmaistir.

: Bobin i¢ bolgesinin disa gore kabul edilebilir degerlerde agik

renkte ¢iktigi goriilmektedir. Dis-orta kiyaslamasinda da diisiik DE
ve L de@erlerine  ulagtlmistir.  Fakat, ig-orta renk
degerlendirmesinde c¢ikan 0.67 DE degeri standart agisindan
bakildiginda kabul edilmemektedir.

Bobin i¢ bélgesinin agik renkte ¢ikmasindan dolay: 6zellikle i¢-orta
degerlendirmesinde DE’nin 0.87 olarak ¢iktigi goriilmektedir.
Isiklt kabinde gézle yapilan degerlendirme sonucu, renk farkimin
ileriki aktarma ve dokuma islemlerinde hatalara sebep olacagi

kanaatine varilarak, sonucun reddi s6z konusudur
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Deney No 13 :

Deney No 14

Deney No 15 :

Deney No 16

Deney No 17

Deney No 18

Grafikten dig  ve  orta Dbolgelerin  birbirlerine ¢ok
yakin DE degerlerinde boya aldigi agik¢a goriilmektedir. Fakat
bobin i¢ bolgesinin agik renkte olmasindan dolayr 0.64 DE
degerleri ortaya ¢ikmistir. Bu degerin standart sinir degeri olarak
belirlenen 0.6’nin lizerinde olmasindan dolayi, sonuglarin boyama

agisindan kabultii miimkiin degildir.

: Grafikte, bobinin i¢ bdlgesinin renginin agik olmasindan dolayi,

dis-i¢  kiyaslamasinda DE’nin  0.73  degerinde  oldugu
goriilmektedir.  Standart acisindan  bakildiginda  boyama
reddedilmektedir.

Bobinin orta bolgesinin diger bolgelere nazaran daha koyu
renkte olmasindan dolayi, i¢-orta kiyaslamasinda, DE’nin 0.72
degerinde oldugu gorilmektedir. Standart agisindan bakildiginda
boyama reddedilmektedir

Bobin dig-i¢c ve i¢-orta  kiyaslamasinda, i¢ bolgenin
acik renkte olmasindan dolayi, DE’nin 0.85 ve 0.72 degerlerinde
oldugu gorillmektedir. Standart acisindan bakildiginda boyama
kabul edilmektedir. Fakat 1sikli kabinde yapilan renk
degerlendirilmesinde, bobin i¢ bolgesinin renk acisindan agiklifi

acik bir sekilde goriilmektedir.

: Bobin dig bolgesinin i¢ ve orta bolgelere nazaran daha

koyu bir renkte olmasindan dolayi 1.1 ve 0.73 DE degerleri ortaya
¢ikmustir. Standart agisindan boyamanin kabulil miimkiin degildir.

Bobin dig  bolgesinin  i¢  ve orta bdlgelere nazaran daha
koyu bir renkte olmasindan dolay: 1.3 ve 0.83 DE degerleri ortaya

¢ikmustir. Standart agisindan boyamanin kabulii miimkiin degildir
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370 gr/lt yogunluktaki bobinlere yapilan boyama deneyleri sonucunda,
bobinlerin ig, dig ve orta bolgelerinden alman boyanmis numune ipliklerin renk
degerlendirilmelerinde, C ve H degerlerinin ¢ok yiiksek ¢ikmadig:, fakat L (agiklik-
koyuluk) degerinin degiskenlik g6stermesinden dolayi, farkli DE degerlerinin ortaya
ciktig1 goriilmektedir.

Gradientin “1” olarak tutuldufu boyama deneylerinde, grafiklerden de
goriildiigii iizere DE’nin 0.5’in altinda oldugu degerler ortaya ¢cikmamustir. Cielab
standardinin kabul ettigi baz1 boyama sonuglarina ulasilsa da, 151kl kabinde yapilan
gozlemler sonucunda bu degerlerin de, renk agisindan kabul edilemeyecegi
kanaatine varilmigtir.

Gradientin  “0.5” degerine indirilmesiyle yapilan diger deneylerde de
uygulanan farkh parametrelerden dolay:, farklh DE degerlerinin ortaya ¢iktign
goriilmektedir. DE ve L agisindan en diisitk degerler 10 nolu deneyde ortaya
¢tkmugtir. 10 nolu deneyin grafigindeki bobinin ii¢ farkli  bolgesinin
degerlendirilmesinde, L degerinin sifira ¢ok yakin oldugu goriilmektedir. Bu
ozellikle tekstil terbiye isletmeleri i¢in istenen, fakat ulagilmas: zor bir degerdir. Bu
deneyde uygulanan boyama parametreleri,

Pompa devri : % 50 — 50 dev/dk (Ig-Dig/Dis-I¢)

Gradient  : 0.5 °C/dk

I¢-Dis/Dig-Ig sirkiilasyon siiresi : 5-5 dk
olarak segilmistir. Yapilan boyama deneyleri i¢in se¢ilmis biitiin parametrelere gére
olusturulan Sekil 7.4’teki grafige gore agagidaki yorumlar yapilabilmektedir;

- 7,8,9 ve 16, 17, 18 nolu deneyler sonucunda olusturulan grafiklerden,

% 40 — 40 pompa devrinin, 370 g/It yogunluktaki bobinler igin yetersiz
oldugu anlasilmaktadir. 4, 5, 6 ve 13, 14, 15 nolu deney sonuglarina
bakarak da, % 60 — 60 pompa devrinin bu yogunluktaki bobinler i¢in dig-
i¢, dis-orta ve ig-orta kiyaslamasindaki DE ve L degerlerinin standardin
kabul degerinin altinda olmasina ragmen, % 50 — 50 pompa devrine gore
daha yiiksek degerlerde oldugu goriilmektedir.

- 370 g/lt yogunlugundaki bobinlere yapilan boyama deneyleri sonuglarinda

da, 350 g/It yogunlugundaki bobinlerin boyama sonuglarinda oldugu gibi
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boyamalar igin 6-4 sirkiilasyon siiresinin uygun olmadig1 gorilmigtir. Bu
sirede digtan — ice sirkiilasyon igin segilen 4 dakikann, boyama igin
yeterli olmadig ve daha yitksek olmasi gerektigi sdylenebilmektedir.

- Bu yogunluktaki bobinler igin gradient degerinin  digiirtilmesiyle,
% 50-50 ve 60-60 pompa devirlerindeki boyama deneyleri sonuglarinda
DE ve L degertlerinin renk agisindan iyilestigi ve daha disiik degerlere
ulagtigr gortilmektedir. Sonug olarak, bobinlerde yogunluk arttikga, yani
sarim siklagtikga hem pompa devrinin artmasi, hem de gradient degerinin

disiik tutulmast zorunlulugu bulunmaktadir.

1,2T .

0,8 1 e
0,6 5 =

04
0,2

0 i B T 1

4--6 5--5 6--4
ig-dis sirkiilasyon siiresi

DE degeri

# 50-50 pompa devrinde DE degisimi
~ 60-60 pompa devrinde DE degigimi
40-40 pompa devrinde DE degigimi

(@)

Sekil 7.4. Ne 30, 370 g/lt Bobinlerde, Degisken Pompa Devirlerine Gore,
Sirkilasyon Siiresi DE  Degeri lligkisi, a: gradient degerinin 1
olarak alindigi deney sonuglan
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| 1.4
l sl
1,2 1
= 1
308 - e
® 3
w 0,6 .....
B 04
&
0,2
0 - T 1
l 4-6 5.5 6--4
ig-dis sirkiilasyon siiresi
5;50—-5”0 pompé devrinde DE]ZQ?QEJ
» 60-60 pompa devrinde DE degigimi
40-40 pompa devrinde DE degisimi

(b)

Sekil 7.4. Ne 30, 370 g/lt Bobinlerde, Degiskgn Pompa Devirlerine Gore,
Sirkillasyon Suresi DE =~ Degeri Iligkisi (Devami), b: gradient
degerinin 0.5 olarak alindig1 deney sonuglar

192



7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME Halil OZDEMIR

7.1.3. Ne 30 390 g/dm’ Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

ablo 7.4. 390 g/dm’ Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri (Cielab)

B.Blgeleri |No| DE L C H |[No|DE| L C H
Dis-I¢ 029 |025L 0,058 |0,14G 0,29 [0,02L [021W |0,20G
Dis-Orta 1 {030 |025D |0,16W |0,01G |10[0,73 |0,66D |030 W |0,00
{¢-Orta 0,56 |0,50D |022W |0,14B 0,72 [0,69D |0,00W |0,19B
Dis-Ig 1,0 |1,IOL |020S 0,00 0,57 |048L [0,03W 030G
Dis-Orta 2 (085 |082L |0,17S |0,11G |11[0,18 |0,I13L |0,02W |0,13G
I¢-Orta 024 023D (0,00 |0,08G 0,38 [0,34D |0,02S |0,17B
Dis-Ig 0,27 |0,08L ]0,15W [021G 0,41 [031L [006S |027G
Dis-Orta 3061 |0,54D |021W |0,06B [12[0,67 |0,56D |0,34W |0,13G
f¢-Orta 0,72 |0,62D |0,06 W |0,37 B 0,95 |0,86D |039W |0,13B
Dig-Ig 0,51 ]038L |0,11W |032B 0,57 |043L [0,08S |037G
Dis-Orta 4 [047 044D |0,05W [0,16G |13[0,16 |0,14D |0,07W |0,04G
f¢-Orta 0,94 |0,80D |0,06S |0,48B 0,67 10,56D |0,I5W |0,33B
Dis-Ig 0,23 001D |0,19W |0,12G 0,99 |091L |0,02W ]0,40G
Dis-Orta 5 [0,56 |0,51D |022W |0,02B |14 (0,42 [0,32D |023W |0,15G
I¢-Orta 0,52 |0,50D |0,04W |0,14B 120 |120D |[020W |0,20B
Dis-I¢ 0,62 |0,50L ]|0,05W [036G 0,02 |0,01D |0,01S |0,02B
Dis-Orta 6 {037 |035D [0,00W [0,08B |15(032 [0,31D [0,03W [0,06G
f¢-Orta 0,94 |0,83D |0,03W |0,44B 0,32 /030D |0,03W |0,08G
Dis-Ig 0,56 |0,54L |0,14W |0,05B 1,20 [1,I0L |0,30S |0,60G
Dis-Orta 7 [0,40 [0,12D [0,01S [038B |16[1,00 |0,90L [040S |030G
f¢-Orta 0,73 064D |0,14S |033B 0,36 |0,17D |0,13S |029B
Dig-I¢ 0,48 |040L |0,06W |0,25G 0,78 |0,73L |023S |0,14G
Dis-Orta 8 (043 |035D |025W [0,08B |17{037 [0,33L [0,17S |0,00
[ T¢-Orta 0,83 |0,73D |020W |0,33B 0,41 [039D |0,05W |0,14B
Dis-I¢ 0,62 ]0,54L ]0,13W [026G 0,44 |042L [0,09S ]0,08G
Dis-Orta 9 [0,18 1007L |0,16W (0,038 |18[0,18 [0,17L |0,05S |0,02G
f¢-Orta 0,54 |0,46D |0,03W |0,29B 0,26 |025D |0,04W |0,06B

Tablo 7.4.°de belirtilen renk ile ilgili kisaltmalarin agiklamalar1 asagida
belirtilmigtir.

L (Ag¢iklik — Koyuluk )

L . Lighter (Daha agik)
D : Darker (Daha koyu)

C (Zayiflik — Kuvvetlilik)
Y : Weaker (Daha zayif)
S . Stronger (Daha gliclii)

H (Renk sapmas1)

G . Greener (Daha yesil)
B : Bluer ( Daha mavi)
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{ Deney No 1 Deney No 2
390 g/t 390 g/it

dig-orta

[ODE EL OC OH |

-

CMC
degeri

L iy 1 i
% T,

OO0 OC
o—nww.r,smmwooto_\_é

¢

\ODE E1L OC OH |

cMC
degeri

OCOOOLCOOO0

OQ-2NWAhOITOHO NGO

-

Deney No 3
390 g/it

dig-i¢ dig-orta ic-orta

[opE AL OC OH |

CMC
degeri

[oYoYeYofoYoat Yot
coNwho~NwE =

et 4

Deney No 4
390 g/it

7 z
o

7

;//

1t
7

dig-orta  ig-orta

dig-i¢

[ODE 8L OC OH |

CMC
degeri

Deney No &
380 g/lt

dig-orta

dig-i¢

ODE BL OC OH E

Deney No 6
390 giit

dig-i¢ dig-orta ic-orta

/ODE @L OC OH |

Sekil 7.5. Ne 30, 390 g/It Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 1 - 6)
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dig-i¢ dis-orta ic-orta

[mDE 0L ac oH g

dig-orta -0

ODE EL OC OH i

— ]
Deney No 7 —, Deney No 8
390 g/t 380 g/it
cMC CMC e
degeri dederi ]
0,31
0,24 =
| s 01
0_ L s AR 0_ gt N8
dig-ig dig-orta ic-oria dig-ig dig-orta ic-orta
ODE @L OC OH | |ODE BL OC OH | |
1
Deney No 9 Deney No 10
390 g/it 390 giit
CMC CHMC
degeri degeri
dig-ig dig-orta ic-orta
;
IODE BL OC OH § |ODE BL OC OH |
Deney No 11 Deney No 12
390 g/lt 390 g/it
1
0,9
0,8
0,7
CMC cmc 08
degeri degeri ',
0,3
: 0,2
% 0,1

(Deney No 7 - 12)
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S — — ——
Deney No 13 | Deney No 14
390 g/lt { 390 g/it

dig-orta
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\
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S

\
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dig-orta

HODE HL OC AH B

i¢-orta

f'

dig-ic ’ dig-orta
DDE OL OC OH | CDE EL OC OH |
T
T Deney No 16 Deney No 16 1
390 g/it 390 g/it

dig-ic

gDE &L OC OH !

L

Deney No 17
390 g/it

A
dig-orta

ODE 8L ac OH 5

Deney No 18
380 g/it

ODE @L Oc OH !

Sekil 7.5. Ne 30, 390 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.4 ve Sekil 7.5 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

Deney No 7

: Dig - i¢, dig - orta ve i¢ - orta kiyaslamalarinda elde

edilen DE degerlerinin standardin kabul siirnin altinda ¢iktig:

goriilmektedir.

: Bobin  dig bolgesinin orta ve i¢ bélgelere nazaran kabul sinirinin

{izerinde koyu renkte oldugu gortilmektedir.

: Bobin orta bolgesinin i¢ ve dis bolgelere nazaran, daha

koyu bir renkte olmasindan kaynaklanan, dig-orta ve ig-orta
degerlendirmelerinde DE ve L degerlerinin 0.7 civarinda ¢iktigt
gortilmektedir. Bu degerin standart sinir degeri olarak belirlenen
0.6’nmin {izerinde olmasindan dolayi, sonuglarin boyama agisindan

kabulii miimkiin degildir..

: Bobin i¢ bolgesinin renk degerlendirmesinde, diger

bolgelere nazaran agik ve orta bolgenin ise koyu renkte oldugu
goriilmektedir. Ozellikle ig-orta kiyaslamasinda 0.94 gibi yiiksek

bir degere ulagilmigtir.

: Bobin dis - i¢ kiyaslamasinda L degerinin ¢ok  diisiik

oldugu ve bundan dolayr DE degerinin de dislik ciktigi
goriilmektedir. Dig-orta ve ig-orta kiyaslamasindaki 0.5 civarindaki
DE degerleri, orta bélgenin koyulugundan kaynaklanmaktadir.

: Bobin i¢ bolgesinin disa gore agik ve orta bolgenin disa gére daha

koyu bir renkte olmasindan dolayi, ozellikle dig-i¢ ve ig-orta
degerlendirilmesinde DE’nin 0.62 ve 0.94 degerine kadar ¢iktig:
goriilmektedir. Bu degerin standart sinir degeri olarak belirlenen
0.6’nin tizerinde olmasindan dolayi, sonuc¢larin boyama agisindan

kabulti miimkiin degildir.

: Bobin i¢ bolgesinin agik renkte olmasindan dolay: dig-

i¢ ve ig-orta kiyaslamasinda DE’nin 0.56 ve 0.73 degerinde oldugu
goriilmekte ve 0.73 degerinin standart sinir degeri olarak belirlenen

0.6’nin tizerinde olmasindan dolay1, boyama reddedilmektedir.
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Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10 :

Deney No 11

Deney No 12 :

Deney No 13 :

: Bobin i¢ bélgesinin diga gore agik ve orta bolgenin disa gére daha

koyu bir renkte olmasindan dolayi, ozellikle dig-i¢ ve ig-orta
degerlendirilmesinde DE’nin 0.43 ve 0.83 degerine kadar ¢iktigt
goriilmektedir. 0.83 degerinin standart simr degeri olarak
belirlenen 0.6’nin iizerinde olmasindan dolayi, sonuglarin boyama

acisindan kabulii miimkiin degildir.

: Bobin i¢ bélgesinin disa ve orta bolgeye nazaran agik bir renkte

olmasindan dolay1 dis-i¢ ve ig-orta degerlendirilmesinde DE’nin
standart kabul smirinda ¢iktign  goriilmektedir.  Dig-orta
kiyaslamasinda Ozellikle L degerinden kaynaklanan dusik DE
degeri, sadece bobinin i¢ bdlgesinin renginde bir sorunun oldugunu
gostermektedir.

Bobin orta bolgesinin  i¢ ve dis bolgelere
nazaran daha koyu bir renkte olmasindan dolayi, dig-orta ve ig-
orta degerlendirmelerinde, DE ve L degerlerinin 0.7 civarinda
ciktigr goriilmektedir. Bu degerin standart smir degeri olarak
belirlenen 0.6’nin {izerinde olmasindan dolayi, sonuglarin boyama

agisindan kabulii miimkiin degildir.

: Bobin i¢ bolgesinin agik renkte olmasindan dolayi, dig-

i¢ kiyaslamasinda DE’nin 0.57 degerinde oldugu goriilmektedir.
Bulunan DE degerlerinin standart sinir degerlerinin altinda oldugu
goériilmektedir.

Bobin i¢ bolgesinin disa gore agik ve orta bolgenin disa
gore daha koyu bir renkte olmasindan dolayi, 6zellikle dis-i¢ ve ig-
orta degerlendirilmesinde DE’nin 0.41 ve 0.95 degerine kadar
¢iktig1 goriilmekte ve boyama reddedilmektedir.

Grafikten dis  ve  orta bolgelerin  birbirlerine  ¢ok
yakin DE degerlerinde boyandifi agikca goriilmektedir. Fakat
bobin i¢ bolgesinin agik renkte olmasindan dolay1 0.67 DE degeri
ortaya gikmustir. Standart agisindan bakildifinda boyama kabul

edilmemektedir.
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Deney No 14 : Bobin i¢ bolgesinin disa gére agik ve orta bolgenin disa
gore daha koyu bir renkte olmasindan dolay: 6zellikle dig-i¢ ve ig-
orta degerlendirilmesinde DE’nin standardin iizerinde 0.99 ve 1.2
degerine kadar giktigi gérillmektedir.

Deney No 15 : Bobinin  sadece orta bolgesinin disa ve ige gdre ¢ok az bir miktar
koyu oldugu ve bobinin dig — i¢ kiyaslamasinda renk ag¢isindan
belirgin farkliliginin olmadig1 goriilmektedir.

Deney No 16 : Bobin dig bolgesinin orta ve i¢ bolgelere nazaran kabul sinirinin
tizerindeki degerlerde koyu renkte oldugu goriilmektedir.

Deney No 17 : Bobin dis bolgesinin orta ve i¢ bolgelere nazaran kabul siirinin
lizerindeki egerlerde koyu renkte oldugu goriilmektedir.

Deney No 18 : Bobin dis bolgesinin orta ve i¢ bélgelere nazaran kabul simmirmin

altindaki degerlerde koyu renkte oldugu goriilmektedir.

390 g/lt yogunluktaki bobinlerin degerlendirilmesinden elde edilen
grafiklerin geneline bakildiginda, 350 ve 370 gr/lt yogunluktaki bobinlerin renk
degerlendirmelerine gore, gozle gérlintir bir farklilifinmin ortaya ¢iktigi gériilmiistiir.
Cielap standardinin sinir kabul degeri olan “1” g6z 6niinde tutuldugunda, 350 g/lt
yogunluktaki 18 adet bobin boyama deneyi sonuglarindan 9’unun, 370 gflt
yogunluktaki 18 adet bobin boyama deneyi sonug¢larindan 6’simin standartlarinin
lizerinde DE degerlerine ulasti1 goriilmekte ve bu yogunluklardaki bobinlere yapilan
deneylerde uygulanan boyama parametrelerine gore boyama farkliliklar kolayhkla
goriilebilmektedir. Fakat, 390 gr/lt yogunluktaki bobinlerin degerlendirmesinde
deneylerden sadece 3’tnlin standardin kabul degerinin tizerinde oldugu ve diger
deney sonuglarinda ise DE ve L degerlerinin standart kabul degerinin altinda genis
bir yelpazede degiskenlik gosterdigi ve bir homojenlik gostermedigi goriilmektedir.

Bu yogunluktaki bobinlerde % 50-50 pompa devrinde ve 1 gradient sicaklik
yiikselmesinde en diizgiin boyamanin 4-6 sirkiilasyon stiresinde, % 60-60 pompa
devrinde ve 1 gradient sicaklik yitkselmesinde en diizglin boyamanin 5-5 sirkiilasyon

stiresinde gerceklestigi ortaya ¢gikmustir.
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16, 17 ve 18 nolu deneylere bakildiinda, 0.5 sicaklik yiikselmesinde dig-i¢
DE degerlerinin 4-6 ve 5-5 sirkiilasyon stirelerinde yitksek ¢iktign goriiimektedir. Bu
deneylerde %40-40 pompa devri kullanildigindan, 390 gr/lt yogunluktaki bobinlerin
boyanmasinda bu pompa devrinin yetersiz geldigi sonucuna varilmugtir.

0.5 gradient sicaklik yiikselmesinde, 15 ve 18 nolu deney sonuglarmin,
boyamalar i¢in standart kabul degeri olarak alinan 0.6 DE degerinin altinda oldugu
goriilmektedir. Ozellikle 15 nolu deneyde;

Pompa devri : % 60 — 60 dev/dk (I¢-Dis/Dis-I¢)

Gradient  : 0.5 °C/dk

[¢-D1s/Dis-I¢ sirkiilasyon siiresi : 6-4 dk

parametrelerinde yapilan boyama sonucunda, ¢ok diisik DE, L, C ve H
degerlerine ulagilmstir.

Bu yogunluktaki bobinler i¢in Sekil 7.6’da gosterilen grafige su yorumlar
yapilabilmektedir;

- % 40-40 pompa devrinde yapilan boyamalar renk diizgiinliigi agisindan

olumlu sonuglar vermemektedir.

- Renk yoniinden asirt bir diizgiinliik olmasa da, gradientin diistiriilmesi
sonucunda % 50-50 ve % 60-60 pompa devirlerinde daha duigik DE
degerlerine ulasilmaktadir.

- 350 ve 370 gr/lt yogunluklarda boyamalar ig¢in uygun olmayan 6-4
sirkiilasyon siiresinin, gradientin diisitk tutulmas: ve pompa devrinin %
60-60 olmast kosuluyla bu yogunluktaki bobinlerin boyanmas: igin
kullanilabilecegi ortaya ¢ikmustir.
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# 50-50 pompa devrinde DE degisimi
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(b)

Sekil 7.6. Ne 30,390 g/lt  Bobinlerde, Degisken Pompa Devirlerine Gore,
Sirkiilasyon Siiresi DE Degeri Iligkisi, a: gradient degerinin 1 olarak
alindig1 deney sonuglari, b: gradient degerinin 0.5 olarak ahndig
deney sonuglart
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350, 370 ve 390 g/It yogunluklarindaki bobinlerin boyanmasi ve bobin i¢-orta
ve dis bolgelerinin renk agisindan degerlendirilmesi sonucunda, optimum boyamanin
gerceklestifi boyama parametreleri géz Oniinde tutularak asagidaki ifadeler
sOylenebilmektedir;

- Bobin yogunlugu arttik¢a sarim siklig1 ve birim hacimdeki iplik miktar:

arttifindan, pompa devrinin ylikseltilmesi gerekmektedir.
350 g/lt yogunlukta, %40-40 pompa devri (8 nolu deney)
370 g/1t yogunlukta, %50-50 pompa devri (10 nolu deney)
390 g/t yogunlukta, %60-60 pompa devri (15 nolu deney)

- Bobin yogunlugunun artmas ile, boyama prosesindeki gradient (boyama
bolgesindeki birim zamandaki sicaklik ylikselmesi) degerinin diisiiriilmesi
gerekmektedir. 350 g/It yogunluktaki bobinlerin boyanmasinda 1 °C/dk
gradient degeri optimum boyama i¢in uygun gelmekte, fakat 370 ve 390
gr/lt yogunluktaki bobinlerin boyanmasinda bu gradient degerinin daha
diisik (0.5 < °C/dk < 1) degerlerde olmasi gerekmektedir. Tekstil
isletmelerinde {iretim maliyeti igerisinde zamanin ve buna bagli olarak
enerjinin 6nemi g¢ok biiylik oldugundan, miimkiin oldugunca yiiksek
gradient degerlerinde calisilmaya 6zen gosterilmektedir. Bu yiizden
isletmelerde, boyarmadde ve proses segimleri yapilirken 6zellikle sicaklik
yiikselmeleri (gradient degerlerinin) ve bekleme siireleri dikkate
alinmaktadir.

- 3 farkli yogunluktaki bobinlerle yapilan boyamalar sonucunda, renk
kiyaslamalarma bakildiginda, 350 ve 370 g/It yogunlugundaki bobinler
icin 5-5 (igten disa ve digtan ice) sirkiilasyon siiresinin, 390 g/lt
yogunlugundaki bobinlerde ise gradient degerinin diigiirtilmesi ve pompa
devrinin artinlmasiyla 6-4 sirkiilasyon siiresinin optimum bir boyama i¢in

uygun olabilecegi kanaatine varilmigtir.
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7.2. Ne 40 Iplikten Olusturulmus Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

350, 370 ve 390 g/dm’ ii¢ farkli yogunluktaki toplam 54 bobinle Tablo
7.1’de belirtilen parametreler dahilinde numune bobin boyama makinesinde 18
boyama deneyi yapilmigtir. Bu boyama deneylerinde 3 farkli pompa devri ve
sirkiilasyon siiresi, 2 farkli gradient degeri kullamlmistir. Boyamalarin
spektrofotometre test cihazinda degerlendirilmesinde, Tablo 7.5, 7.6 ve 7.7°deki
sonuglara ulasilmistir. Sonuglar, Sekil 7.7, 7.9 ve 7.11°deki grafiklerle gbsterilmis ve
uygulanan parametrelere gore her grafigin degerlendirilmesi ayr1 ayr yapilarak,

optimum boyamalar belirlenmistir.

7.2.1. Ne 40, 350 g/dm3 Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.5. 350 g/dm’® Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri

No | B.Bolgeleri | DE L C H | No| DE L C H
Dis-I¢ 0,87 [0,82L [0,06S [0,27G 0,07 |[0,01D]0,02W [0,07G
1 |{Dis-Orta 035 [027L [021S [0,04G| 10 {026 [025D{0,02S [0,04G
I¢-Orta 0,60 [0,53D|0,15S |[0,23B 0,25 [0,25D]0,04S |0,03B
Dis-Ig 0,59 ]052L 0,038 0,27 G 0,35 |034L |0,06S |0,06G
2 |Dis-Orta 029 10,13L |026W [003G| 11 |023 {0,19D|0,03S |0,12B
I¢-Orta 0,54 [0,38D |029W [023B 0,56 [0,52D{0,03W |/0,18B
Dis-I¢ 065 [064L 1004S 10,14G 0,67 {0,30L 1035W (049G
3 [Dis-Orta 048 [043L [0,12S ]0,17G| 12 [0,39 [0,38D 0,06 W [0,05B
i¢-Orta 022 (020D |0,08S [0,04G 0,90 [0,67D[029S [0,53B
Dis-I¢ 0,14 [0,11D]0,05W 0,07G 0,60 10,42D]0,42W ]0,04G
4 |Dis-Orta 0,52 (047D {0,18W [0,13B]| 13 [0,62 [0,62D|0,02W |0,04G
I¢-Orta 043 (036D |0,13W [020B 0,45 10,20D]041S {0,01G
Dis-I¢ 0,50 [040L [0,11S ]028G 0,42 |031L|0,11S 1026G
5 | Dis-Orta 0,44 1043D |0,07W [0,06G] 14 {044 |0,44D[0,02S [0,02B
f¢-Orta 0,86 |0,82D |0,17W [021B 0,80 10,74D|0,09W [0,29B
Dis-i¢ 090 [0,70L [0,47S |032G 0,37 |0,32D 0,06 W {0,19G
6 |Dis-Orta 0,36 [0,08D [026S [024G| 15 {071 [0,69D[0,18 W |[0,00
I¢-Orta 0,78 10,75D (020 W |0,08B 0,44 |0,38D|0,13W {0,19B
Dis-I¢ 029 (024D (0,028 ]0,16G 0,18 {0,081 {0,048 [0,15G
7 | Dis-Orta 0,34 1032D]0,02S |0,12G] 16 |0,17 [0,01D {0,138 |0,12G
I¢-Orta 0,09 10,08D 0,00 0,04 B 0,13 [0,09D|0,08S [0,03B
Dis-ig 029 [020L [020W [0,06G 0,20 |0,17L {0,08W [0,05G
8 |Dis-Orta 0,45 [0,44D[0,04W [0,08G| 17 [0,14 [0,07L [0,06 W [0,11B
[¢-Orta 065 (063D 0,178 1[0,02G 0,19 [0,11D{0,02S [0,16B
Dis-i¢ 0,82 10,76L |026W 020G 0,32 10,13D020W |021G
9 |Dis-Orta 033 [024L [0,17W [0,15G]| 18 |0,77 |{0,68D 0,33 W 0,11 B
I[¢-Orta 0,51 [0,50D|0,10S ]0,05B 0,65 10,55D{0,13W [0,32B
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Deney No 1 Deney No 2
350g/1t 360 g/it

cMC
degeri

0,64
oMe 027
egert 0.4

dig-i¢ dig-orta ic-orta dig-i¢ dig-orta i¢-orta

ODE HL OC OH | |DDE BIL OC OH |

Deney No 3 Deney No 4
350 g/t 360 grit

cvc 0877
degeri 0.4

CMC
dederi

1B

dig-ig

di dig-orta ic-orta

EDE 8l Oc OH ‘ EDE HL OC OH '

Deney No § Deney No 6
3560 g/lt 350gt

CMC
degeri

CMC
degeri

dig-i¢ dig-orta i dig-i¢ dig-orta ic-orta

ODE EL OC EIHE ODE @b OcC EIHI

Sekil 7.7. Ne 40, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri
(Deney No 1 - 6)
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Halil OZDEMIR

—
Deney No 7 Deney No 8
350 g/it 350 g/it
CMC CMC
degeri degeri
|[oDE BL BC OH § |[oDE &L oG OH | J
Deney No 8 1 Deney No 10
350 g/it 350 g/it
147 1
0,81 0.9~
0,84 0.8+
0,7 0,71 o
0,6 0,6
CMC. 0,5 Ch-ﬂc. 05
degeri 0.4 degeri 0,477
0,31
0,247
0,1 1 ’e
o
ODE 5L OC DHI BDE BL O¢ l:IHI
[ 10 ]
Deney No 11 Deney No 12
360 g/lt 350 g/it
CHMC CMC
. . . 0
dederi degeri
dig-ic dig-orta ic-orta dig-ie dig-orta ic-orta
OpE gL ac DHB ODE HL 4Qc ElHi

Sekil 7.7. Ne 40,350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 7 - 12)
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Deney No 13 Deney No 14
360 g/it 360 gfit

CMC

degeri

dig-orta

dig-i¢

ODE BL Oc¢ OH I

cMC

degeri ',

cMC CMC o
degeri degeri
dig-i¢ dig-i¢ dig-orta ic-orta
BDE BL OC OH I ADE &AL OC OH I
Deney No 16 j Deney No 16
360 g/it 350 g/it
1
0,9
08¢
0,71
cme 9877 cMC
. . 0545 -
dederi ;4 degeri
0,31
0,2 &
otd b AL LA
dig-i¢ dig-orta ig-orta
ODE BIL OC OH | |ODE mL OC OH |
— —
Deney No 17 Deney No 18
350 g/lt 350 g/it

dig-ic dig-orta ic-orta

AaDE @L Oc OH l

Sekil 7.7. Ne 40, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.5 ve Sekil 7.7 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

Deney No 7

Deney No 8

: Bobin dis bolgesinden ige dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Dis-i¢ renk degerlendirmesinde DE degerinin, 0.87 ¢ikmasi,

boyama sartlarinin uygun olmadigini géstermektedir.

: Bobin dis bolgesinden i¢ce dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Fakat degerlendirmeler sonucunda ¢ikan DE degerleri, kabul smir
sartt olan 0.6 degerinin altinda ¢ikmugtir. Parametreler iizerinde
kiiciik degisiklikler yapilarak, boyama agisindan daha uygun DE

degerlerine ulasmak miimkiin olacaktir.

: Bobin dig bélgesinden ice dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Dig-i¢ renk degerlendirmesinde DE degerinin, 0.65 ¢ikmasi,

boyama sartlarinin uygun olmadigini gostermektedir.

: Bobinin i¢ ve orta bolgesinin diga gére kabul edilebilir

sirlar icerisinde koyu renkte oldufu goriilmektedir. Bobin dig
bolgesindeki  agiklik,  Ozellikle  sirkiilasyon  siirelerinde
yapilabilecek degisiklerle i¢c ve orta bolgelerle uygun hale

getirilebilir.

: Bobin i¢ bélgesinin disa gore agik, orta bolgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, ig-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.86
degerine ¢iktig1 goriilmektedir. Bu standart i¢in kabul edilemeyen

bir sonugtur.

: Bobinin dig ve orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin i¢ bolgesinin agik olmasindan dolay: dis-
ic ve i¢-orta degerlendirmesinde DE degerinin 0.90 ve 0.78’e

ciktig1 goriilmektedir.

: Bobin i¢ ve orta bélgesinin renk agisindan birbirlerine ¢ok yakin

oldugu, fakat bobin dis bolgesinin diger bolgelere gére kabul

edilebilir sinirlar igerisinde koyu renkte oldugu goriilmektedir.

. Bobin i¢ bolgesinin disa gore agik, orta bolgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, i¢-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.65

degerine ¢iktig1 goriilmektedir.
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Deney No 9

Deney No 10 :

Deney No 11

Deney No 12 :

Deney No 13 :

Deney No 14

Deney No 15 :

. Bobinin disindan ige dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Ozellikle dis-i¢ degerlendirmesinde standart agisindan kabul
edilemeyecek 0.82 DE degerinin ortaya ¢ikfig1 goriilmektedir.

Bobin dis ve i¢ bolgesinin renk agisindan birbirine ¢ok yakin
oldugu, orta bolgenin kabul edilebilir simirlar icerisinde dis ve ig
bolgeye gore koyu oldugu gorlilmektedir. Boyama igin uygulanan

parametrelerin uygun oldugu sylenebilir.

: Bobin i¢ bolgesinin diga gore agik, orta bolgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, i¢-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.56
degerine ¢iktig1 goriilmektedir. Bu degerin standart sinir degerinin
altinda olmasina ragmen, DE degerini daha da asagilara ¢ekmek
i¢in boyama parametrelerinde kiigiik degisiklikler yapilabilir.

Bobin i¢ bolgesinin diga gore agik, orta bolgesinin de daha koyu
olmasindan dolayi, i¢-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.90
degerine ¢iktigt goriilmektedir. Bu degerin standart agisindan kabul
edilmesi miimkiin degildir.

Bobinin orta ve i¢ boélgesinin disa gére daha koyu renkte oldugu,
bundan dolay1 dis-i¢ ve dis-orta renk degerlendirmelerinde 0.60 ve
0.62 DE degerlerinin ortaya ¢iktig1 gorilmektedir.Bu degerler
sirkiilasyon stiresinde yapilacak olan degisiklilerle daha da

asagilara cekilebilir.

. Bobin i¢ bolgesinin disa gére agik, orta bolgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, i¢-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.80
degerine ¢iktig1 goriilmektedir. Bu degerin standart agisindan kabul
edilmesi miimkiin degildir.

Bobinin orta ve i¢ bolgesinin diga gére daha koyu renkte oldugu,
bundan dolayr  dis-orta renk degerlendirmelerinde 0.71 DE
deperinin ortaya ¢iktigr goriilmektedir. Bu degerin standart

agisindan kabul edilmesi miimkiin degildir.
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Deney No 16 :

Deney No 17

Deney No 18

Bobinin dig-i¢, dig-orta ve ig-orta renk degerlendirmelerindeki DE
degerlerinin 0.2°nin altinda olmasi, bu deney i¢in uygulanan
parametrelerin boyama i¢in uygun oldugunu géstermektedir.
Bobinin dis-i¢, dig-orta ve i¢-orta renk degerlendirmelerindeki DE
degerlerinin 16 nolu deneyde oldugu gibi 0.2°nin altinda olmasi, bu
deney i¢in uygulanan parametrelerin boyama igin uygun oldugunu
gostermektedir. Fakat L degerlerine bakildiginda, 16 nolu deneye
gore biraz daha yiiksek oldugu gorillmektedir.

: Bobinin orta ve i¢ bdlgesinin disa gére daha koyu renkte oldugu,

bundan dolayr  dis-orta renk degerlendirmelerinde 0.77 DE
degerinin ortaya ¢iktign goriilmektedir. Bu degerin standart

agisindan kabul edilmesi miimkiin degildir.

Ne 40 incelikte ve 350 g/lt yogunluktaki bobinlere yapilan boyama

deneylerinde DE, L, C ve H degerleri ve CMC (Cielab) standardi g6z oniinde

tutularak, isiklik farkimin (L) en az oldufu, rengin giliclilik ve zayifliginin (C)

minimum degerlerde oldugu, “H” gosterilen renk c¢esidinin fazla farklihik

gostermedigi (yesil, sart ve mavi ntianslara kaymadig1) ve bunlara baglh olarak

DE’nin (renk farkinn) diigiik ¢iktigi grafiklerin 10,16 ve 17 no’lu deneylere ait

oldugu goriilmektedir.

10 nolu bobin boyama deneyinde;
Pompa devri : % 50 — 50 dev/dk (Ig-Dig/Dis-Ig)

Gradient

0.5 °C/dk

I¢-Dis/Dis-Ig sirkiilasyon siiresi : 4-6 dk ,

16 nolu boyama deneyinde ise;

Pompa devri : % 40 — 40 dev/dk (Ig-Dis/Dis-I¢)

Gradient

: 0.5 °C/dk

Ig-Dis/Dis-I¢ sirkiilasyon stiresi : 4-6 dk ve
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17 nolu boyama deneyinde ise;

Pompa devri : % 40 — 40 dev/dk (I¢-Dis/Dis-Ic)

Gradient  : 0.5 °C/dk

[¢-D1s/Dis-Ig sirkiilasyon siiresi : 5-5 dk ve

olarak secilmigtir.

Gradient degerinin “1” olarak tutuldugu ilk dokuz deneye bakildiginda,
pompa devrinin ve sirkiilasyon siirelerinin degismesiyle, standartlara uygun diigiik
DE degerlerinin ortaya ¢cikmadigi goriilmektedir.

Gradient degerinin 0.5 olarak tutuldugu diger dokuz deneyde ise, 10, 16 ve
17 nolu deneyler digindaki yapilan boyama deneylerinden elde edilen grafiklerden,
bobin ig, orta ve dig bolgelerinin 6zellikle DE ve L agisindan yiiksek degerlerde
oldugu goriilmektedir. Deneylerde kullanilan standart kabul degeri olan “0.6” nin
altinda kalan 11 nolu deney sonucunda alinan numunelerin, 1s1kli kabinde
incelenmesi sonucu ig, dis ve orta bolgelerin renk agisindan gozle goriiniir bir
sekilde farkli oldugu tespit edilmistir.

350 g/it yogunluktaki bobinlerin boyanmasindan elde edilen biitiin grafikler
incelendigi zaman, DE degerinin yiiksek ¢ikmasinda, L degerinin biiyiik rol oynadig:
ve grafiklerin genelinde C ve H degerlerinin disiik oldugu goériilmektedir.

10, 16 ve 17 nolu deneylere ait grafiklere bakildiginda, “L” degerinin oldukga
diisiik oldugu goriilmektedir. Bu deneyler arasinda kiyaslama yapildigi zaman, en
diisiik L ve buna bagli DE degerlerinin 16 nolu deneye ait oldugu goriilmektedir. Bu
nedenle, bu deney sirasinda uygulanan parametrelerin bu yogunluktaki bobinlerin
boyanmasinda kullanilmasinin uygun oldugu soylenebilmektedir. Biitliin parametreler
incelendiginde, deney sonuglarina gére olugturulan Sekil 7.8’deki grafige gore
asagidaki yorumlar yapilabilmektedir;

- Ne 40 incelikte, 350 g/It yogunlugundaki bobinlerin boyanmasinda
sirkiilasyon stirelerinin 6zellikle gradient degerinin 1 olarak tutuldugu
deneylerde boyama sonuglari agisindan c¢ok fazla etkili olmadigi, fakat
ozellikle 6-4 sirkiilasyon siiresinde yapilan boyama deneylerinde g¢ikan
DE degerlerinin diger 4-6 ve 5-5 sirkiilasyon siirelerinde ortaya ¢ikan DE

degerlerinden daha yiiksek oldugu gorilmektedir. Bu sonuca gore,
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distan-ige 4 dakika calismanin, bobin i¢ bélgelerinin agik renkte
¢ikmasina yol agtig1r distiniilmektedir ve 10, 16 ve 17 nolu deneylere ait
grafiklere bakildiginda da, 4-6 ve 5-5 sirkiilasyon stireleriyle optimum
boyama sonuglarinin elde edildigi ortaya ¢ikmaktadir.

- Pompa devrinin diistik veya yiiksek tutulmas: 6zellikle gradient degerinin
1 olarak tutuldugu ilk dokuz deney ig¢in DE degerleri agisindan bir
degisiklige yol agmamustir ve bu degerlerin genel olarak bakildiginda
yiiksek ¢iktig1 goriilmektedir. Diger dokuz deney igin, gradient degerinin
digiirtilmesiyle pompa devrinin boyama agisindan daha ayut edici bir
gorev istlendigi goriilmektedir. Ozellikle %40-40 pompa devrinde ¢ikan
(16 ve 17 nolu deneyler) boyama sonuglariin diger pompa devirlerinde
¢ikan sonuglara gore daha uygun oldugu ve yiiksek pompa devirlerinin
diigiik yogunluktaki bobinlerin boyanmasi i¢in uygun olmadigi (30 Ne
incelikteki  ipliklerin  boyanmasinda  oldugu  gibi)  rahatlikla
soylenebilmektedir.

- Tablo 7.5’e¢ bakildiginda, gradient degerinin dusiiriilmesiyle a¢ik bir
sekilde DE ve L degerlerinde diislis oldugu goriilmekte ve optimum
boyama sonuglarinin da bu gradient degerinde ortaya ¢iktig:
belirlenmistir. Tablo 7.2 ve 7.5 incelendiginde, bobin boyamalarda, bobin
yogunluklar1 ayni olsa bile kullamilan ipligin incelmesi sonucunda,

gradient degerinin diisiirilmesinin gerektigi sonucuna varilmistir.
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]
4-6 5--5 6--4 /

ig-dig sirkiilasyon siiresj

-
o w

5--5 B4

ic-dis sirkiilasyon sijre gj

Sekil 7.8. Ne 40,350 g/ Bobinlerde Degisken
Sirkitlasyon  Siires; DE Degeri Higkisi,
alindiz; deney sonuglari, b: gradient degerinin 0.5 olarak alindiz; deney
sonuglan

Pompa Devirlerine Gore,
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7.2.2. Ne 40 370 g/dm3 Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.6. 370 g/dm’ Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri

No | B.Bolgeleri | DE L C H [ No| DE | L C H
Dis-Ig 0,70 |0,67L |0,04W |020G 0,90 |0,85L |0,06S ]0,30G

1 [Dis-Orta 044 (034D [027W 10,07B| 10 [0,63 [0,59L [0,10S |0,20G
f¢-Orta 1,00 |1,00D |020W |030B 0,27 |025D]0,04S |0,10B
Dig-Ig 0,97 |0.88L |0,09S ]040G 0,51 [041L 10,028 ]029G

2 |[Dis-Orta 021 1005L [0,12W |0,16G| 11 [0,13 [0,04L [0,07W [0,11G
f¢-Orta 0,86 |0,80D |[021W |023B 0,42 [0,37D |0,00W |0,18 B
Dis-I¢ 028 |0,12L [0,06S [024G 0,61 |0,42D |0,44W |0,05G

3 |Dig-Orta 0,08 10,07D |0,00W 001G} 12 [0,31 |0,10D|028W |0,06B
f¢-Orta 0,31 |0,19D |[0,08W |023B 0,38 |0,33L[0,16S |0,11B
Dis-I¢ 044 |043L [0,01W |0,04G 0,31 |0,14D]023W [0,15G

4 |Dig-Orta 0,37 |035D |0,13W |0,06B| 13 {043 |0,35D 023 W |0,11G
I¢-Orta 0,78 10,77D |0,11W |0,10B 022 |021D[0,00 |0,04B
Dis-lg 048 |033L |0,06S ]034G 0,31 |0,03D[0,19W [0,24G

5 |[Dis-Orta 021 |0,03D]0,15W |0,14G| 14 [038 |034D|0,14W |0,11G
{c-Orta 0,45 |036D |020W |0,19B 0,34 [031D|0,05S |0,I3B
Dis-l¢ 028 |025L |0,01S |0,13G 0,56 |0,41L [0,08S |0,38G

6 |Dis-Orta 0,5 |0,53D |0,16W |0,09B] 15 [0,65 |0,59D 0,23 W 0,14 G
I¢-Orta 0,81 |0,76D |0,17W 1022B 1,10 |1,00D |030 W |0,20B
Dis-l¢ 0,22 |0,14D[0,13W |0,111G 040 |038L |0,12S |0,04G

7 [Dis-Orta 0,40 |0,08D |038W |0,12G| 16 [0,72 |0,65L |0,18S |0,26 G
{¢-Orta 026 |006L [025W |001G 035 |027L(0,05S |021G
Dis-I¢ 0,69 |0,60L |0,14W |032G 031 |026L |0,17W |0,04G

8 |[Dis-Orta 0,45 |039L [0,08S |021G| 17 {040 |023D|0,30W |0,12B
f¢-Orta 032 |020D|022S |0,11B 0,53 |048D[0,13W |0,16B
Dis-I¢ 034 |0,04L [032W |0,13G 0,69 [0,65L [0,12W [023G

9 [Dis-Orta 0,44 036D ]024W |0,06G| 18 {022 [0,15L [0,16 W |0,04B
i¢-Orta 041 |040D |0,08S |0,07B 0,55 |0,49D |0,04 W 0,26 B

Tablo 7.6.°de belirtilen renk ile ilgili kisaltmalarin agiklamalan asagida
belirtilmistir.

L (Aciklik —~ Koyuluk )

. Lighter (Daha agik)

: Darker (Daha koyu)
C (Zayiflik — Kuvvetlilik)
W : Weaker (Daha zayif)
S . Stronger (Daha giiglit)
H (Renk sapmas1)
: Greener (Daha yesil)
. Bluer ( Daha mavi)

lwlie

WO
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cMc
degeri

Deney No 1
370 g/it

platim Lrl

Deney No 2
370 g/lt

N

ODpE AL Oc OH I

dig-i¢ dig-orta ic-orta dig-ig dig-orta ic-orta
DDE EL OC OH | ODE HL OC OH |
Deney No 3 Deney No 4
370 g/it 370 g/it
1 1
0,917
0,81
0.7{7
cme 3817
degeri 3, I~

dig-orta

dig-i¢

[DE BL OcC OH l

Deney No § Deney No 6
370 g/t 370 grfit
1457 147
0,9~ 0.8 7
0817 08¢~
0,74 0'7_3,;/:' -
cme 081 cMe 057
dederi 0’5 ] degeri o I~
0,31 0,3 7
0,2 T 0,2' E
0.1 01% : A
185 | 157 | ‘ 7
dig-ic dig-i¢ dig-orta ic-orta
ODE BL OC OH | CIDE EIL 0C OH |
Sekil 7.9. Ne 40, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 1 - 6)
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Deney No 7 Deney No 8
370 g/it 370 gfit
|oDE @L OC oH | |ODE BL OC OH |
L
Deney No 8 Deney No 10
370 g/it 370 g/it
145 Z
0,81
0,8' -
077
cme 08¢~
. 0,517
degeri 0.4
0,31
0,24
o1y I.‘/ ,
oldoE | A d b o . : |
dig-ic dig-orta ic-orta dig-ig dig-orta ic-orta
[opE BL OC OH | ODE EL OC OH |
r Deney No 11 F Deney No 12
370 g/t 370 gitt
147
0,91
0,84~
0,71
cme 0817
degeﬁ 0’4_ -
03¢
0,21
011 T o I8
dig-i¢ dig-orta ic-orta
|oDE BL Oc oH | | ODE BL OC OH |
L

Sekil 7.9. Ne 40, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri
(Deney No 7 - 12)
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Deney No 13 Deney No 14
370 g/it 370 g/tt

CMC

degeri

[BDE mL Oc OH |

CcMC
degeri

1 = %ll

dig-i¢ dig-orta

ic-orta

|BDE BL OC OH |

Deney No 18
370 g/it

,

~
\
NN\

\,

,
N

N

\,

w—
X,
NN

N

Deney No 18
370 g/t

CMC
degeri

n P

CMC
degieri

COOOQOOO0D —~~
O=NWHUDNDO©2 =N

ic-orta

|[BDE @L Oc OH |

ic-orta

dig-i¢ dig-orta

|ODE EL OC OH |

Deney No 17
370 giit

\,

N

=N
A N\
NN

o
w0 >

WA

\

\\s
AN

cme 9.6
deﬁeri 0.4

dig-i¢ dig-orta

O
RN

o
3]
N

ic-orta

[ODE @LOC OH |

CMC
degeri

Deney No 18
370 g/it

dig-ig dig-orta ic-orta

|ODE @L OC OH |

Sekil 7.9. Ne 40, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.6 ve Sekil 7.9 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

: Bobin i¢ bolgesinin diga gore agik, orta bélgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, ig-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 1.00
degerine ¢iktig1 goriilmektedir. Bu standart igin kabul edilemeyen
bir sonugtur.

: Bobin dig bélgesinden ice dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Ozellikle dis-i¢ ve ig-orta renk degerlendirilmesinde, standardin

kabul edemeyecegi sekilde yiiksek DE degerleri ortaya ¢ikmustir.

: Bobinin dig-orta renk kiyaslamasinda arzu edilen diisik DE ve L

degerlerinin ortaya ciktig1 soylenebilmektedir. Dis-i¢ ve ig-orta
renk degerlendirmelerindeki 0.28 ve 0.31 DE degerleri, H
degerlerinin  yliksek olmasindan kaynaklanmaktadir. Bobinin
aciklik-koyuluk degerlerine bakildiginda distik oldugu ve H
degerlerinin  yiiksek  olmasimin = nedeninin  uygulanan
parametrelerden degil, boyarmaddeden veya kimyasallardan

kaynaklandig1 diistintilmektedir.

: Bobin i¢ bélgesinin disa gore agik, orta bolgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, ig-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.78

degerine giktig1 goriilmektedir.

: Bobinin dig-orta renk degerlendirmesinde 1. degerinin ¢ok diisiik

oldugu ve DE degerinin C ve H degerlerinden dolay1 0.21 olarak
ortaya ¢iktig1 goriilmektedir. Bobin i¢ bdlgesinin diger bolgelere
nazaran daha agik renkte olmasindan, dig-i¢ ve ig-orta renk
kiyaslamasinda DE’nin 0.48 ve 0.45 degerlerinde oldugu
gorilmektedir. Bu degerler standardin kabul ettigi bir sonugtur,
fakat boyama parametrelerinde yapilacak olan degisikliklerle DE
degerini daha da asagilara cekmek miimkiin olabilecektir.

: Bobin i¢ bolgesinin disa gore agik, orta bolgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, ig-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.81
degerine ¢iktig1 gdriilmektedir ve bu deger boyama agisindan
standart i¢in kabul edilemeyen bir sonugtur.
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Deney No 7

Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10

Deney No 11

Deney No 12

Deney No 13

: L degerlerine bakildiginda, i¢, dis ve orta bolgelerin rengin agiklig

ve koyulugu acisindan belirli bir fark gostermedigi, fakat C ve H
degerlerinden dolay1 DE degerlerinin L’ye gore daha yiikseldigi
goriilmektedir. C ve H degerlerini daha asagilara ¢ekmek icin,
kullanilan kimyasal ve boyarmaddelerin boyama siiresince daha

hassas ve uygun sekillerde prosese dahil edilmesi gerekmektedir.

: Bobinin disindan igine dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Ozellikle dis-i¢ degerlendirmesinde standart agisindan kabul
edilemeyecek 0.69 DE degerinin ortaya ¢iktif1 goriilmektedir.

: Bobin dis ve i¢ bolgelerinin rengin agiklik ve koyulugu agisindan

birbirine ¢ok yakin oldugu, fakat orta bdlgenin kabul edilebilir
simrlar igerisinde dis ve i¢ bolgeye gore koyu oldugu

goriilmektedir.

: Bobinin digindan icine dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Ozellikle dis-i¢ degerlendirmesinde standart agisindan kabul
edilemeyecek 0.90 DE degerinin ortaya ¢iktig1 goriilmektedir

: Bobinin dig-orta renk degerlendirmesinde DE’nin standartlara

uygun sekilde diisiik oldugu, fakat bobin i¢ bolgesinin agik
olmasidan dolay1, dig-i¢ ve i¢-orta DE degerlerinin 0.51 ve 0.42
olarak ortaya ¢iktig1 gériilmektedir.

. Bobinin i¢ bolgesinden disa dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Dis-i¢ renk degerlendirmesinde C degerinin de yliksek olmasindan
dolay1, DE degeri 0.61 olarak ortaya ¢ikmustir.

Bobinin dis-i¢ renk degerlendirmesinde rengin aciklik-koyulugunu
gosteren L. degerinin oldukga diisik oldugu, fakat C degerinden
dolayr DE’nin 0.31 degerinde ortaya ¢iktigi goriilmektedir.
Bobinin orta bolgesinin diger bolgelere nazaran daha koyu
olmasindan ragmen, DE degerlerinin standardin kabul sinirinin

altinda oldugu goriilmektedir.
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Deney No 14

Deney No 15 :

Deney No 16

Deney No 17

Deney No 18 :

Bobinin dis-i¢ renk degerlendirmesinde rengin agiklik-koyulugunu
gosteren L. degerinin olduk¢a diisiik oldugu, fakat C ve H
degerlerinden dolayr DE’nin 0.31 degerinde ortaya ¢iktig1
goriilmektedir. Bobinin orta bélgesinin diger bdlgelere nazaran
daha koyu olmasindan ragmen, DE degerlerinin standardin kabul
stnurinin altinda oldugu goriilmektedir.

Bobin i¢ bdlgesinin diga gére agik, orta bélgesinin de daha koyu
olmasindan dolayi, i¢-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 1.10
degerine ¢iktigi goériilmektedir ve bu deger boyama agisindan

standart i¢in kabul edilemeyen bir sonugtur.

: Bobinin orta bdlgesinin diger bélgelere nazaran, standardin kabul

smirinin lizerinde daha agik bir renkte oldugu gériilmektedir. Bu
durum, ya pompa devrinin ya da sirkiilasyon siirelerinin yetersiz

gelmesinden kaynaklanmaktadir.

: Bobin i¢ bolgesinin disa gore acik, orta bdlgesinin de daha koyu

olmasindan dolay1, i¢-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.53
degerinde ¢iktigi gorilmektedir ve bu deger boyama agisindan
standart igin kabul edilebilen bir sonugtur.

Bobinin digindan igine dogru renkte bir agilma soz konusudur.
Ozellikle dis-i¢ degerlendirmesinde standart agisindan kabul
edilemeyecek 0.69 DE degerinin ortaya giktig1 goriilmektedir.

370 g/t yogunluktaki bobinlere yapilan boyama deneyleri sonucunda,

bobinlerin i¢, dig ve orta bolgelerinden alinan boyanmis numune ipliklerin renk

degerlendirilmelerinde, C ve H degerlerinin gok yiiksek ¢ikmadigy, fakat L (aciklik-

koyuluk) degerinin degiskenlik gostermesinden dolayi, farkli DE degerlerinin ortaya

ciktig1 goriilmektedir.

Gradientin “1” olarak tutuldugu boyama deneylerinde, grafiklerden de

goriildiigii tizere 0.6’in altinda DE degerleri 3, 5, 7 ve 9 nolu deney sonuglarinda

goriilmektedir. Cielab standardimin kabul ettii yani, standart sinir degerinin 1‘in

altinda oldugu bazi boyama sonuglarina ulasilsa da, 151kl1 kabinde yapilan gézlemler
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sonucunda bu degerlerin de, renk agisindan kabul edilemeyecegi kanaatine
varilmgtir.

Gradientin “0.5” degerine disilirilmesiyle yapilan diger deneylerde de
uygulanan farkli parametrelerden dolayi, farkli DE degerlerinin ortaya ¢iktig
goriilmektedir. DE ve L acgisindan en dustik degerler 11, 13, 14, ve 17 nolu
deneylerde ortaya ¢ikmustir.

DE < 0.6 sarti1 saglayan, boyama i¢in uygun oldugu diistiniilen deneylere
bakildiginda, DE degerlerinin genelde 0.2 degerinin altinda olmadig: ve 0.2 ile 0.5
arasinda degistigi gortilmektedir. C ve H degerlerinin yiiksek ¢ikmasinin nedeninin
parametrelere bagli degil de, insandan veya kullanilan kimyevi ve boyarmaddelerden
kaynaklandig1 digiiniiliirse, renkte agiklik-koyuluk kiyaslamasinin ifade edildigi L
degerlerine bakilarak, deneyler arasindan optimum boyamanin bulunabilmesi igin bir
se¢im yapilirsa, 3 ve 7 nolu deneylerin 6n plana ¢iktig1 gortilmektedir. Bu deneyde
uygulanan boyama parametreleri,

3 nolu bobin boyama deneyinde;

Pompa devri : % 50 — 50 dev/dk (Ig-Dis/Dis-Ig)

Gradient  :1°C/dk

I¢-D1s/Dis-Ig sirkiilasyon siiresi : 6-4 dk ve
7 nolu bobin boyama deneyinde;

Pompa devri : % 40 — 0 dev/dk (I¢-Dis/Dis-Ig)

Gradient  :1°C/dk

I¢-Dis/Dis-I¢ sirkiilasyon siiresi : 4-6 dk
olarak secilmistir. Yapilan boyama deneyleri sonuglann gz Oniinde tutularak
secilmis biitiin parametreler incelendiginde, Sekil 7.10°daki grafik olusturulmus ve
bu grafige gore asagidaki yorumlar yapilabilmektedir;

- 12, 15 ve 17 nolu deney sonuglarindan, gradient degerinin 0.5 deferinde
tutuldugu boyama deneyleri igin, 6-4 sirkiilasyon siiresinin uygun
olmadig1 ve 11, 14 ve 17 nolu deneylere bakildiginda standardin kabul
ettigi sonuglarin 5-5 sirkiilasyon siiresinde yapilan boyamalara ait oldugu
goriilmektedir. Gradient degerinin 1 degerinde tutuldugu ilk dokuz deney

icin boyama sonuglarna bakildiginda, sirkiilasyon siiresinin boyama
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sonuglarim tam olarak etkilemedigi, uygun boyama sonuglanimn ii¢ farkli
sirkiilasyon siirelerinde de ortaya giktigi goralmustiir.
Yapilan deneylerde gradient degerinin dasiirilmesi veya pompa devrinin
artiriimasi ile boyama sonuglarinda belirgin farkliliklarin ortaya ¢ikmadig
gorulmistir. Bu sebeple optimum boyamalar i¢in uygun parametreler de
secilememektedir. 3 ve 7 nolu deneyler dahil uygulanan parametreler
agisindan benzerlik gostermemektedir. Bu sekilde ortaya ¢ikan sonuglarn
agagida agiklanan bazi sebeplerden kaynaklandigr diistiniilmektedir.
e Kullanilan boyama bobinlerinin  yogunluklarimn  iiretimden
kaynaklanan bir hata sonucu aym olmamasi,
e Bobinlerdeki ipliklerin farkli harmanlardan g¢ekilmig (iiretilmis)
olmas;, farkl tir pamuklardan aym numarada ipligin

olusturulmasi ve bu gekilde bobinlerin sarilmas.

-
@
&

0,2 +—

4-6 5--5 6--4
lg-dis sirkiilasyon siiresi

# 50-50 pompa devrinde DE degigimi
+ 60-60 pompa devrinde DE degigimi
40-40 pompa devrinde DE degisimi

(2)

Sekil 7.10. Ne 40, 370 g/it Bobinlerde Degisken Pompa Devirlerine Gore,
Sirkiflasyon Siiresi DE Degeri Iligkisi, a: gradient degerinin 1 olarak
alindigt deney sonuglan
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-
N
—

—

o v O ™

[

DE degderi
o 0o o o

4--B 5--5 -4
I¢-dis sirktilasyon siiresi

@ 50-50 pompa devrinde DE degisimi
= 60-60 pompa devrinde DE degigimi
40-40 pompa devrinde DE degisimi

(b)

Sekil 7.10. Ne 40, 370 g/it Bobinlerde Degisken Pompa Devirlerine Gore,
Sirkillasyon ~ Siresi DE  Degeri [Iligkisi (Devamm), b: gradient
degerinin 0.5 olarak alindig1 deney sonuglar
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7.2.3. Ne 40, 390 g/dm.3 Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.7. 390 g/dm’ Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri

No | B.Bolgeleri | DE L C H | No| DE | L C H
Dis-lg 1,10 |[1,00L [020S 040G 1,10 [1,00L [0,]0S ]020G

1 |Dig-Orta 0,08 [0,03D[0,17W [0,01G| 10 [047 |046L |0,03W |0,09G
I¢-Orta 1,10 |L,00D [0,40W |0,30B 0,58 [0,55D [0,15W [0,07B
Dis-Ig 0,75 |0,68L |032S |0,04G 0,65 10,56L |0,01W 034G

2 [Dig-Orta 0,15 |0,13D[0,03S |0,06B| 11 (0,17 [0,03D|0,08W |0,15G
J¢-Orta 0,84 10,79D [029W |0,10B 0,60 |0,57D]0,07W |0,198B
Dis-I¢ 038 |035L |[0,13W [0,05G 0,25 [0,090D]0,23W |0,01G

3 [DigOrta 047 |044L [0,14W |0,01B| 12 [0,20 |0,00L |0,15W |0,10B
i¢-Orta 0,10 0,09D [0,01W |0,05B 0,23 |0,19L (0,098 [0,11B
Dis-Ig 024 |024L [001S |0,04B 0,54 10,50L |0,13W |0,15G

4 |Dis-Orta 020 |0,08D[0,05W [0,17B| 13 [0,16 |0,I3D |0,J0W |0,02G
i¢-Orta 0,34 |031D|0,06W |0,13B 0,63 |0,61D|0,03S |0,14B
Dis-Ig 0,47 |042L |0,02S 021G 0,47 1024L [025W |0,32G

5 |Dis-Orta 0,42 032D |027W_|0,04G| 14 0,81 |0,60D |040W |0,16 G
J¢-Orta 0,79 [0,72D |029W |0,17B 0,94 (091D 0,16 W |0,16B
Dis-Ig 029 |0,03L |0,14W |025G 0,30 |0,07D|0,014W [0,15G

6 [DigOrta 041 026D |[021W |023G| 15 [0,67 |0,54D 0,39 W |0,05G
f¢-Orta 0,30 029D [0,07W (0,025 0,57 [047D[025W |0,20B
Dis-I¢ 033 |030L [002S [0,14G 0,67 [0,65L 0,128 |0,09G

7 [Dig-Orta 0,36 |023L [027W [0,02G] 16 [0,50 [047L [0,1TW [0,15G
f¢-Orta 0,31 (007D |028W |0,11B 0,30 [0,18D 0,23 W 0,06 G
Dis-Ig 026 |021L [0,14W (008G 027 10,10D |024W [0,06B

8 |Dis-Orta 045 [035D |027W |0,08G| 17 (0,47 |0,41L |0,18 W |0,15B
{¢-Orta 0,57 1055D[0,13W (001G 0,53 |0,52L [0,05S |0,09B
Dis-Ig 0,99 |097L [0,18S |0,13G 0,75 |0,66L |0,06 W |0,34G

9 [DisgOrta 0,19 [0,09D [0,05W [0,16G| 18 [029 [0,07L [028 W [0,05B
f¢-Orta 1,00 [1,00D [020W 0,00 0,72 |0,57D 022 W |0,38 B

Tablo 7.7.°de belirtilen renk ile ilgili kisaltmalarin agiklamalari asagida
belirtilmistir.

L (Agiklik — Koyuluk )

L : Lighter (Daha agik)
D : Darker (Daha koyu)

C (Zayiflik - Kuvvetlilik)
W : Weaker (Daha zayif)
S . Stronger (Daha giiglii)
H (Renk sapmasi)
. Greener (Daha yesil)
: Bluer ( Daha mavi)

W
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Deney No 1
390 g/lt

-

A

4 1y
AR

[=)
[
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=
OLOOOOOO0
O-=2NOWMNIDNDEO >

dig-i¢ dig-orta ic-orta

|[oDE @L Oc OH |

Deney No 2
390 g/it

CMC
dederi

dig-ic

dig-orta

ic-orta

\DDE @L OC OH |

Deney No 3
390 g/it

CMC

degeri

|ODE L B¢ OH |

Deney No 4
390 g/it

CMC
degeri

|RDE @L OC aH |

Deney No §
390 g/lt

CMC
degeri

jo =]
o

X
N

514

dig-i¢ dig-orta ic-orta

|ODE BL OC OH |

Deney No 6
390 g/lt

CMC
degeri

dig-0

dig-i¢

|ODE @OL OC OH |

Sekil 7.11. Ne 40, 390 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 1 - 6)
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIiRME Halil OZDEMIR
-
Deney No 7 Deney No 8
390 g/t 390 g/it
cMC CMC
dederi degeri
dig-orta ic-orta
|BDE L OC OH | |ODE BL OC OH |
Deney No 8 Deney No 10
390 g/it 390 g/it
1.1
1
0,9
=3 0,8
0,7
cMe CMC 06
dederi degeri 0.5
ge geri 04
0,3
0,2
0.1
[}
dig-i¢ dig-orta ic-orta
|ODE mL Oc OH | ODE BL OC OH |
-
Deney No 11 Deney No 12
380 gt 390 g/it
CcMC CMC 0
dederi degeri
0,1+
Q1

Sekil 7.11. Ne 40, 390 g/It Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 7 - 12)
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[ Deney No 13 Deney No 14
380 gfit 390 g/t

CDE 8L OC OH I

‘..:‘:
|5
L

dig-orta ic-orta

dig-i¢

ODE BL OC aH I

Deney No 16
380 g/it

|[oDE BL OC OH |

Deney No 16
390 g/it

|HDE AL OC OH |

Deney No 17
390 g/it

0

dig-ic

|3 Seriler 1 E1Seriler 2 O Seriler 3 D Seriler 4 §

Deney No 18
390 g/it

dig-i¢ ic-orta

I Seriler 1 [ Seriler 2 O Seriler 3 DiSeriler 4 §

Sekil 7.11. Ne 40, 390 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.7 ve Sekil 7.11 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yaptlmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

Deney No 7

: Bobin dig ile orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gOstermedigi, fakat bobin i¢ bolgesinin daha agik renkte
olmasindan dolayt DE’nin standardin kabul sinirinin tizerinde, 1.1

degerine kadar ¢iktig1 goriilmektedir.

: Bobin dig ile orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin i¢ bolgesinin daha agik renkte
olmasindan dolayr DE’nin standardin kabul smurinin {izerinde,

0.84 degerine kadar giktig: goriilmektedir.

: Bobin i¢ ve orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin dig bolgesinin bu bolgelere nazaran daha
koyu renkte olmasindan dolayt, 0.38 ve 0.47 DE degerlerinin
ortaya ¢iktign goriilmistiir. Bu degerler standardin kabul sinirlar

icerisinde kalmaktadir.

: Bobin dig ile orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin i¢ bolgesinin daha agik renkte
olmasindan dolayr DE’nin standardin kabul siurlan igerisinde,

0.24 Ve‘0.34 degerlerine kadar ¢iktig1 goriilmektedir.

. Bobin i¢ bolgesinin diga gore acgik renkte ve orta bolgesinin ise

daha koyu renkte olmasindan dolayl, oOzellikle ig-orta renk
kiyaslamasinda DE’nin 0.79 degerine kadar ¢iktig1 goriilmektedir.

: Bobinin dig ve i¢ bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin orta bolgesinin koyu olmasindan dolay1
dis-orta ve ic-orta DE degerlerinin 0.41 ve 0.30  oldugu
goriilmektedir. Bu degerlerin standart agisindan reddi s6z konusu

degildir.

: Bobinin i¢ ve orta bolgesinin renk agisindan bir farkhilik

gostermedigi, fakat bobin dis bolgesinin koyu olmasindan dolay:
renk degerlendirmelerinde DE degerlerinin 0.33, 0.36 ve 0.31
oldugu goriilmektedir. Bu degerlerin standart agisindan reddi s6z

konusu degildir.

227




7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME Halil OZDEMIR

Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10 :

Deney No 11

Deney No 12 :

Deney No 13

Deney No 14

: Bobin i¢ bolgesinin disa gore agik, orta bélgesinin de daha koyu

olmasindan dolayi, ig-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.57
degerine ¢iktig1 goriilmektedir. Bu degerlerin standart agisindan

reddi s6z konusu degildir.

: Bobin i¢ bolgesinin digsa gére standartlarm kabul siurmin diginda

acltk renkte olmasindan dolay, digs-i¢ ve igc-orta renk
degerlendirmesinde DE’nin 0.99 ve 1.00 degerlerine c¢iktify
goriilmektedir. Bu degerlerin standart agisindan reddi s6z
konusudur.

Bobinin digindan i¢e dogru renkte bir agilma s6z konusudur. Fakat
bobin i¢ bolgesinin agik renkliligi standardin kabul edemeyecegi
olgiide ve dis-i¢ renk kiyaslamasinda DE’nin 1.1 olarak ortaya
¢iktig1 gorillmektedir.

: Bobin dig ile orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin i¢ bolgesinin daha agik renkte
olmasindan dolayi, DE’nin standardin kabul sinirinin tizerinde
0.65 ve 0.60 degerlerine kadar ¢iktig1 gériilmektedir.

Bobininin i¢, dis ve orta bolgelerinin birbirlerine gore renk
karsilastirmalar1 sonucunda, o©zellikle L degerlerinin diigik
olmasmdan dolayi, DE degerlerinin standardin kabul sinirinin ¢ok

altinda ortaya ¢iktig1 goriilmektedir.

: Bobin dig ile orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin i¢ bolgesinin daha agik renkte
olmasindan dolayi, DE’nin standardin kabul simirmin tizerinde

0.63 degerine kadar ¢iktig1 goriilmektedir.

: Bobin i¢ bélgesinin diga gore agik, orta bdlgesinin de daha koyu

olmasindan dolay1, i¢-orta renk degerlendirmesinde DE’nin 0.94
degerine ¢iktigi goriilmektedir. Bu degerin standart agisindan kabul

edilmesi miimkiin degildir.
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Deney No 15 :

Deney No 16 :

Deney No 17 :

Deney No 18

40 Ne

Bobinin dis ve i¢ bolgesinin renk acismdan bir farklilik
gostermedigi L degerinin diistik olmasindan kaynaklanmaktadir.
Fakat, bobin orta bolgesinin diger bélgelere‘ gére daha koyu renkte
olmasindan dolay1 dig-orta ve i¢-orta DE degerlerinin 0.67 ve 0.57
oldugu goriilmektedir.

Bobinin i¢ ve orta bolgesinin renk acisindan bir farkhilik
gostermedigi L degerinin diisiik olmasindan kaynaklanmaktadir.
Fakat, bobin dis bdlgesinin diger bolgelere gére daha koyu renkte
olmasindan dolayi, 6zellikle dis-i¢ renk degerlendirmesinde DE
degerlerinin 0.67 oldugu goriilmektedir. Bu degerin standart
agisindan reddi s6z konusudur.

Bobinin dig ve i¢ bolgesinin renk acisindan bir farklilik
gostermedigi L degerinin diisiik olmasindan kaynaklanmaktadir.
Fakat, bobin orta bélgesinin diger bolgelere gore daha agik renkte
olmasindan dolay:r dis-orta ve ig-orta DE degerlerinin standardin

kabul sinirinin altinda, 0.47 ve 0.53 oldugu gériilmektedir.

: Bobin dig ile orta bolgesinin renk agisindan bir farklilik

gostermedigi, fakat bobin i¢ bolgesinin daha agik renkte
olmasindan dolayi, DE’nin standardin kabul simnirinin {izerinde

0.75 degerine kadar ¢iktig: goriilmektedir.

iplikten  olusmus, 390 g/t yogunluktaki  bobinlerin

degerlendirilmesinden elde edilen grafiklerin geneline bakildiginda, 1 ve 10 nolu

deneyler haricinde, Ciealab standardimin sinir kabul degeri olan 1.00 DE degerinin

{izerinde boyama sonuglarinin olmadigy gérilmektedir. Fakat, boyama deneylerinin

degerlendirilmesinde, DE < 0.6 oldugu durumlarin boyamalar i¢in uygun olabilecegi

diistintildiigiinden, 3, 4, 6, 7, 8, 12 ve 17 nolu deneylerde uygulanan boyama

parametrelerinin bu yogunluktaki bobinler i¢in gegerli olabilecegi diistiniilmektedir.

Bu yogunluktaki bobinler i¢in, 1 gradient sicaklik yiikselmesinde bobin

bolgelerine gére renk kiyaslamasi bakimindan optimum boyama sonucunun 4-6

sirkiilasyon stiresinin ve % 60-60 pompa devrinin kullanildifi 4 nolu deneyle ortaya
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¢iktigi goriilmektedir. Gradient degerinin 0.5 olarak alindifi boyama deneylerinde
ise, renk kiyaslamasi bakimindan optimum boyama sonucunun 6-4 sirkiilasyon
stiresinin ve % 50-50 pompa devrinin kullanildigi 12 nolu deneyle ortaya ¢iktig
goriilmektedir.

13, 14 ve 15 nolu deneylerin degerlendirme sonuglarina bakildiginda, 0.5
sicaklik yiikselmesinde, boyama deneyleri igin  %60-60 pompa devrinin uygun
olmadigy gorilmektedir. Gradient degerinin 1 olarak alindigi deneylerde ise,
belirlenen sirkiilasyon stirelerinin ve pompa devirlerinin boyama sonuglar1 agisindan
¢ok fazla belirleyici olmadigi goriilmektedir. %50-50 pompa devrinde en uygun
boyama sonuglar1 6-4 sirkiilasyon siiresinde ortaya gikmaktayken, %60-60 pompa
devrinde 4-6 sirkiilasyon siiresinin boyama i¢in uygun oldugu goriilmektedir. Ayrica
%40-40 pompa devrinde 4-6 ve 5-5 sirkiilasyon siirelerinin bu yogunluktaki bobinler
icin uygunlugundan s6z edilebilmektedir.

Genel olarak biitiin grafiklere bakildiginda 390 g/lt yogunluktaki bobinlerle
yapilan boyama deneyleri sonucunda, Sekil 7.12°da ggsterilen grafik olusturulmustur
ve bu grafige gbére su yorumlar yapilabilmektedir;

- Gradient degerinin diiglirilmesiyle boyama sonuglarinda goézle goriiniir
bir iyilesme olmamustir. Fakat, yapilan deneyler igerisinde, en diisiik DE
ve L degerlerinin garadient degerinin 0.5 olarak tutuldugu 12 nolu deney
sonucunda ortaya ¢gikt11 goriilmektedir.

-~ Deneylerin geneline bakildiginda, gradient degerinin 0.5 olarak tutuldugu
son dokuz deney igin, %60-60 pompa devrinin uygun olmadig
goriilmektedir. 1k dokuz deney icin ise, 4 nolu deney géz Oniinde
tutularak, %60-60 pompa devrinin gradient degerinin 1 olarak alindig
deneyler igin uygun oldufu yorumu yapilabilmektedir. Bu sonuglardan
yola cikilarak, bu yogunluktaki bobinler igin, gradient degerinin
diistirtilmesiyle pompa devrinin de ¢ok yiiksek tutulmamasi gerektigi
ortaya ¢ikmaktadir. Isletmeler igin enerji maliyetleri ve tiretim zamani
agisindan gradient ve pompa devrinin g6z Oniinde bulundurulmasi

gerekmektedir.
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1,2 4 -
R B
E 0,8 - -2
3 06+
W o4 ——
0,2 -
0 — —
4--6 5--5 6--4
Ig-chg sirkilasyon siiresi
# 50-50 pompa devrinde DE degisimi
s 60-60 pompa devrinde DE degigimi
40-40 pompa devrinde DE degigimi

(a)
1.2 T .
T 2
FEE
b4 P ® #
u 0,6 T
}':-' 0.4 -
0,2 + e
0 I i T !
4--6 5--5 64
ic-dis sirkiilasyon siiresi
¢ 50-50 pompa devrinde DE degisimi
= 60-60 pompa devrinde DE degigimi

40-40 pompa devrinde DE degisimi
(b)

Sekil 7.12. Ne 40, 390 g/lt Bobinlerde Degisken Pompa Devirlerine Gore,
Sirkiilasyon Stuiresi DE Degeri Iligkisi, a: gradient degerinin 1 olarak
alindigr deney sonuglar, b: gradient degerinin 0.5 olarak alindigi deney

sonuglar
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Ne 40 incelikte iplikten olusturulmus 350, 370 ve 390 g/It yogunluklarindaki
bobinlerin boyanmasi ve bobin ig-orta ve dig bolgelerinin renk a¢isindan
degerlendirilmesi  sonucunda, optimum boyamanin gergeklestigi  boyama
parametreleri g6z 6ntinde tutularak asagidaki ifadeler s6ylenebilmektedir;

- Bobin yogunlugu arttik¢a sarim sikligt ve birim hacimdeki iplik miktari
arttigindan, pompa devrinin yikseltilmesi gerekmektedir. Asagida
sonuglar agisindan optimum boyamalarin gergeklestii deneylere ait
yogunluklar ve pompa devirleri gosterilmistir.

350 g/lt yogunlukta, %40-40 pompa devri (16 nolu deney)
390 g/t yogunlukta, %50-50 pompa devri (12 nolu deney)

- Iplik numarasinin Ne 40 olarak segildigi ii¢ farkli bobin yogunlugunda
yapilan boyama deneylerinde, 6zellikle 350 ve 390 g/It yogunluklarindaki
bobinlerin boyanmasinda optimum boyama sonuglarmnin gradient
degerinin 0.5 tutuldugu deneylerde ortaya g¢ikmistir. Buradan, bobin
ipliklerin incelmesi sonucunda, yogunluk sabit kalsa bile, gradient
degerinin diigliriilmesinin gerektigi anlasiimaktadir.

- 350 g/t yogunluktaki bobinlerin degerlendirilmesinde, 4-6 ve 5-5
sirkiilasyon stirelerinin boyama igin uygun olabilecegi kanaatine
vartlirken, 370 g/It yogunlugundaki bobinlerde sirkiilasyon siiresinin
boyama sonuglar1 agisindan ayirt edici bir parametre olmadig:
gorilmistiir. 390 g/It yogunlugundaki bobinlerde ise sadece %50-50
pompa devrinde, 6-4 sirkiilasyon siiresinin boyamalar igin uygun
olabilecegi diisiiniilmekte ve diger pompa devirlerinde bu sirkiilasyon

siiresinin uygunlugundan soz edilememektedir.
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7.3. Ne 50 iplikten Olusturulmus Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

350, 370 ve 390 g/dm3 tic farkli yogunluktaki toplam 54 bobinle Tablo
7.1°de belirtilen parametreler dahilinde numune bobin boyama makinesinde 18
boyama deneyi yapilmustir. Bu boyama deneylerinde 3 farkli pompa devri ve
sirkiilasyon siiresi, 2 farkli gradient degert kullamlmistir. Boyamalann
spektrofotometre test cihazinda degerlendirilmesinde, Tablo 7.8, 7.9 ve 7.10°daki
sonuglara ulagilmustir. Sonuglar, $ekil 7.13, 7.15 ve 7.17°deki grafiklerle gosterilmis
ve uygulanan parametrelere gore her grafigin degerlendirilmesi ayri ayri yapilarak,

optimum boyamalar belirlenmistir.

7.3.1. Ne 50, 350 g/dm3 Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.8. 350 g/dm’® Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri (Cielab)

B.Bolgeleri | No | DE L C H [No|/DE | L C H
Dig-Ig 026 |0I5L[0,11S [017G 0,34 |0,00D |029W |0,17G
Dis-Orta 1 [021 |0,13D|0,13S |0,10G| 10 [0,64 |0,55D [0,33 W |0,02G
I¢-Orta 029 |028D[0,02S |007B 0,49 |0,46D |0,05W |0,14B
Dis-Ig 0,35 1027L 0208 J01I1G 1,10 |1,10D 0,30 W [0,10B
Dig-Orta 2 [0,10 |0,08D|0,02W |0,05G| 11 [1,10 |1,00D [0,40 W | 0,00
I¢-Orta 041 |034D|021W [005B 0,14 |0,00L [0,J0W |0,03G
Dig-Ig 0,04 J00I1LJ0,03S [0,13G 1,20 |1,10D [0,30 W [0,10G
Dis-Orta 3 [0,40 [0,39D 0,00 0,00G| 12 [0,65 |0,57D[0,29W [0,14G
i¢-Orta 0,41 |0,40D |0,03W [0,04B 0,62 |0,62L |0,02S |0,01B
Dis-Ig 039 |038D]0,06W [008G 1,20 [1,20D]0,00 |0,10B
Dis-Orta 4 [036 035D |0,07W |0,03B] 13 [0,61 |0,56D 0,235 |[0,12B
f¢-Orta 0,02 |0,03L [001W |0,12B 0,73 [0,69L [0,23S 10,00
Dig-Ig 0,45 043D ]0,14W 0,00 1,80 |1,80D 0,40 W |0,10G
Dis-Orta 5 [0,77 |0,72D |026W |0,08B| 14 [1,10 [1,J70D[0,10W [0,10B
I¢-Orta 0,33 030D |0,13W [0,08B 0,82 |0,77L |0,23S |0,I8B
Dis-Ig 0,92 084D ]035W [0,12G 0,89 10,89D 0,03 W [0,09G
Dis-Orta 6 [13 130D [0,40 W |0,00 | 15 [0,98 [0,94D[0,27W [0,03B
f¢-Orta 0,44 043D [0,06 W [0,09B 0,27 |0,05D|024W |0,12B
Dis-I¢ 028 |0,15L J0,18W [0,14G 0,43 |0,42D [0,04 W [0,06 G
Dis-Orta 7 [0,11 |0,06D |0,06 W |0,07G| 16 [0,62 |0,57D|0,I5W |0,20B
f¢-Orta 026 022D [0,13S [0,07B 0,32 |0,15D[0,11W |0,26B
Dis-Ig 0,65 |045D]047W [0,06B 0,80 10,63D 0,48 W [0,06G
Dis-Orta 8 (028 |0,2L |0,19W |0,17B] 17 [0,14 |0,09L [0,10W [0,02B
f¢-Orta 0,65 |0,58L |0,28S |0,11B 0,85 |0,75L [0,40S |0,07B
Dig-Ig 0,42 035D [0,19W [0,13G 0,77 10,70D [0,31 W [0,09B
Dis-Orta 910,07 |0,07L [0,02S 0,00 | 18 [0,70 |0,64D 020 W |0,21B
I¢-Orta 0,49 1043L |021S |0,13B 0,17 |0,07L [0,11S |0,12B
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Deney No 1 Deney No 2
3809/t 350 gy/it

]

0,2

cmc 9817
degeri 0 45' g
0,31

0,144

dig-i¢ dig-orta

ODE &L 0Oc OH I

ic-orta

dig-i¢

|ODE BL OC OH |

dig-orta ig-orta

Deney No 3
350 gfit

%

dig-i¢ dig-orta

DDE BIL OC OH |

ic-orta

Deney No 4
350qnt

|ODE L OC OH |

0,7
dederi 0’ 4

0,21

0,947
081~

CMC 0,6 ‘1;:'

0,3¢1

0.1 I

Deney No &
3509/t

AEL T
dig-ic dig-orta

|ODE @L OC OH |

ic-orta

149
1,24

degeri 0.6+
0.4+

0,2-

DA

;;:,
11
CMC 0,8-

Deney No 6
350q/1t

dig-i¢ dig-orta

|ODE @L OC OH |

ic-orta

Sekil 7.13. Ne 50, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 1 - 6)
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Deney No 7 Deney No 8
360 g/it 360 g/it

dig-i¢ dig-orta ic-orta

[ODE EL OC OH | [oDE BL OC OH |
Deney No 9 Deney No 10
350 g/it 350 g/t

08¢
0,7+
cMe cMe 08—
- . 0,54
degeri degeri 'y . S
o03{f s
0214 1 7] q
: 0,1 |- 5
. & 0 & AR i
dig-ig dig-orta ig-orta dig-i¢ dig-orta ic-orta
[DDE BL OC OH | |ODE EL OC OH |
Deney No 11 Deney No 12
350 g/t 360 g/tt

CMC
degeri

CMC

degeri 0.8

dig-i¢ dig-orta ic-orta dig-i¢ dig-orta ic-orta

[oDE BL OC OH § |ODE BL OC OH |

Sekil 7.13. Ne 50, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri
(Deney No 7 - 12)
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— )
Deney No 13 Deney No 14
350 g/t 350 g/lt
1,27f
111
0,81
cMe 0] cMC
degeri degeri
0,4
0,24
dig-i¢ dig-orta ic-orta
[mDE EL OC aH | |DDE L OC OH |
Deney No 16 Deney No 16
360 /it 350 g/it
cMC CMC
dederi degeri
dig-ic dig-orta ic-orta dig-ig dig-orta ic-orta
[ODE mL OC OH | ODE AL OC OH |
B ]
Deney No 17 Deney No 18
360 g/lt 350 g/it
1,207
1,'1 17
0,91
0,8], ¢
cMc . cmc 3.7
dedjeri A degeri 's |
] 0,4
03
0.1 i 0.1
0l 11 g ol
dis-ic dig-orta ic-orta dig-i¢ dig-orta fc-orta
|DDE BIL OC OH | ODE AL OC OH |

Sekil 7.13. Ne 50, 350 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.8 ve Sekil 7.13 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

: Bobin i¢ bolgesinin disa gore biraz agik ve orta bolgenin de koyu

olmasina ragmen grafikte goriilen DE degerlerinin 0.30’un altinda
oldugu goriilmektedir. Standart agisindan boyama i¢in uygulanan

parametrelerin uygun oldugu sdylenebilir.

: Bobin i¢ bolgesinin disa gore biraz agik ve orta bélgenin de koyu

olmasina ragmen grafikte goriilen DE degerlerinin 0.40 civarinda
oldugu  goriilmektedir. Boyama  esnasinda  uygulanan
parametrelerde kiigiik degisiklikler yapilarak daha iyi sonuglara

ulasmak miimkiin olacaktir.

: Bobin i¢ bolgesinin diga gore biraz agik ve orta bolgenin de koyu

olmasina ragmen grafikte goriilen DE degerlerinin 0.40 civarinda
oldugu  goriilmektedir.  Boyama  esnasinda  uygulanan
parametrelerde kiiciik degisiklikler yapilarak daha iyi sonuglara
ulagmak miimkiin olacaktir.

: Bobinin i¢ ve orta bolgesinin diga gére standardin kabul

ettigi 6lctide daha koyu renkte oldugu goriilmektedir. Bobin dis
bolgesindeki  agiklik,  Ozellikle  sirkiilasyon  siirelerinde
yapilabilecek degisiklerle i¢ ve orta bolgelerle uygun hale

getirilebilir.

: Bobin orta bolgesinin diger i¢ ve disa gore daha koyu renkte

olmasindan &tiirti, 0,77’lere varan DE degeri ortaya ¢ikmistir. Bu

sonucun boyama agisindan kabul edilmesi miimkiin degildir.

: Bobin orta bolgesinin diger i¢ ve disa gore daha koyu renkte

olmasindan 6tiirli, 1.3’lere varan yikksek DE degeri ortaya
¢ikmistir. Bu sonucun boyama agisindan kabul edilmesi miimkiin

degildir.
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Deney No 7

Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10

Deney No 11

Deney No 12

Deney No 13 :

Deney No 14 :

Deney No 15 :

: Bobin orta bélgesinin disa gdre renk agisindan uyum gosterdigi

fakat, i¢ bolgesinin digsa gére daha agik renkte oldugu
goriilmektedir. Standart acisindan boyama i¢in uygulanan

parametrelerin uygun oldugu s6ylenebilir.

: Bobin dig ve orta kismin renk degerlendirmesine bakildiginda,

diigiik degerlerin ortaya ¢iktigr goriilmektedir. Fakat, bobin ig¢
bolgesinin koyu olmasindan dolayr 0.65 DE degerlerinin ortaya
ciktig1 goriilmektedir.

: Bobin dis ve orta kismin renk degerlendirmesine bakildiginda, ¢ok

diisiik degerlerin ortaya ¢giktif1 goriilmektedir. Bobin i¢ bolgesinin
standardin kabul ettigi 6l¢iilerde koyu olmasindan dolayr 0.50’nin

altinda DE degerlerinin ortaya ¢gikt1g1 goriilmektedir.

: Bobin orta bolgesinin diger bolgelere nazaran daha koyu renkte

olmasindan dolayi, dis-orta renk degerlendirmesinde DE deger
0,64 olarak hesaplanmigtir. Bu deger, standart sinir kabul degerinin

iizerinde oldugundan boyamanin reddi s6z konusudur.

: Bobinin i¢ ve orta bolgesinin disa gére standart sinir

kabul degerinin lizerinde koyu renkte oldugu goriilmektedir.

. Bobinin i¢ bolgesinden diga dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Ozellikle dis-i¢ renk degerlendirmesinde DE’nin 1.2 olarak
¢ikmasindan dolayi, boyamanin reddi s6z konusudur.

Bobinin i¢ bélgesinden disa dogru renkte bir agilma sz konusudur.
Ozellikle dis-i¢ renk degerlendirmesinde DE’nin 1.2 olarak
¢ikmasindan dolayi, boyamanin reddi s6z konusudur.

Bobinin i¢ bélgesinden diga dogru renkte bir agilma s6z konusudur.
Ozellikle dis-i¢ ve dis orta renk degerlendirmesinde DE’nin 1.8 ve
1.1 olarak ¢ikmasindan dolayi, boyamanin reddi s6z konusudur.
Bobin orta boélgesinin disa gore daha koyu renkte olmasindan
otird, 0.98’lere varan yiiksek DE degeri ortaya cikmistir. Bu

sonucun boyama agisindan kabul edilmesi miimkiin degildir.
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Deney No 16 : Bobin orta bolgesinin diger i¢ ve diga gbre daha koyu renkte
olmasindan 6tiirii, 0,77’lere varan DE degeri ortaya ¢ikmistir. Bu
sonucun boyama agisindan kabul edilmesi miimkiin degildir.

Deney No 17 : Bobin dis — orta renk degerlendirmesinden birbirine yakin
degerlerin ¢iktig1 goriilmekte, fakat bobin i¢ bélgesinin koyu renkte
olmasindan dolayr dis-i¢ ve ig-orta DE degerlerinin 0.80’nin
tizerinde oldugu goriilmektedir.

Deney No 18 : Bobin i¢ ve orta bolgelerinin disa gore koyu bir renkte
¢ikmasindan dolayi, dig-i¢ ve dig-orta renk degerlendirmesinde
0.77 ve 0.7 DE degerlerinin ortaya ¢iktifi goriilmektedir. Bu

sonucun boyama agisindan kabul edilmesi miimkiin degildir.

350 g/It yogunluktaki bobinlere yapilan boyama deneylerinde DE, L, C ve H
degerleri ve CMC (Cielab) standard: g6z oniinde tutularak, 1s1klik farkinin (L) en az
oldugu, rengin giiclilik ve zayifliginin (C) minimum degerlerde oldugu, “H”
gosterilen renk ¢esidinin fazla farklilik gostermedigi (yesil, sar1 ve mavi niianslara
kaymadig1) ve bunlara bagh olarak DE’nin (renk farkinn) diisiik ¢ikt1g1 grafiklerin 1
ve7 no’lu deneylere ait oldugu goriilmektedir.

1 nolu bobin boyama deneyinde;

Pompa devri : % 50 — 50 dev/dk (Ig-Dig/Dis-Ig)

Gradient  :1°C/dk

Ic-Dis/Dis-Ig sirkiilasyon siiresi : 4-6 dk ve,

7 nolu boyama deneyinde ise;

Pompa devri : % 60 — 60 dev/dk (Ig-Dig/Dis-I¢)

Gradient  :1°C/dk

I¢-D1s/Dis-Ig sirkiilasyon siiresi : 4-6 dk

olarak se¢ilmistir.

Gradient degerinin “1” olarak tutuldugu ilk 9 deneye bakildifinda, standart
tarafindan kabul edilen boyamalarin, %50-50 ve %40-40 pompa devirlerinde oldugu,
sirkiilasyon stirelerindeki degisikligin de boyama sonuglarim etkiledigi ve optimum

boyamalarin 4-6 sirkiilasyon siiresinde gergeklestigi goriilmektedir.
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Gradient degerinin 0.5 olarak tutuldugu diger dokuz deneyde ise, yapilan

boyama deneylerinden elde edilen grafiklerin tamaminda, bobin ig¢, orta ve dis

bélgelerinin 6zellikle DE ve L agisindan yiiksek degerlerde oldugu goriilmektedir.

1 ve 7 nolu deneylere ait grafiklere bakildiginda, “L” degerinin oldukc¢a

diisik oldugu gorilmektedir. Bu nedenle, bu deneyler sirasinda uygulanan

parametrelerin bu yogunluktaki bobinlerin boyanmasinda kullanilmasimnin uygun

oldugu soylenebilmektedir. Boyama sonuglar ve parametreler g6z oniinde tutularak

olusturulan Sekil 7.14’teki grafige gore asagidaki yorumlar yapilabilmektedir;

350 g/lt yogunlugundaki bobinlerin boyanmasinda (gradient degerinin 1
olarak alinmasi durumunda ) uygulanan Dbiitiin pompa devirlerinde, 4-6
sirkiilasyon siiresinde en diisik DE degerlerinin ortaya c¢iktigi
goriilmektedir. Fakat, %50-50 pompa devrinde, uygulanan 3 farkli
sirkiilasyon siiresinde de, boyama sonrasi ¢ikan DE degerlerinin standart
sinir degerinin altinda olmast, bu yogunluktaki bobinleri i¢in %50-50
pompa devrinin uygun oldugunu gostermektedir.

Pompa devrinin 6zellikle %60-60 alinmasinin, yapilan deneyler sonucuna
bakilarak bu  yogunluktaki  bobinler i¢in uygun  olmadig1
sdylenebilmektedir. Gradient degerinin 0.5 olarak alindig1 deneylerde, bu
pompa devrindeki sonuglarin daha yiiksek ¢iktifi goriilmektedir. Ik 9
deneyde ise, %40 ve %50 pompa devirlerinde optimum sonuglarin
bulunabilecegi sdylenebilmektedir.

Tablo 7.14’¢ bakildiginda, gradient degerinin diisiiriilmesi ile DE
degerlerinde bir iyilesmenin olmadigi ve bu degerlerin standart sinirin

iizerinde oldugu goriilmektedir.
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1.4
1,2
= 1
-
s 0.8
Y 0,6
Q04 N 3 e e
0.2
0 — :
4-6 5--5 6--4
i¢-dis sirkiilasyon siiresi
& 50-50 pompa devrinde DE dedisimi
= 60-60 pompa devrinde DE degisimi
40-40 pompa devrinde DE degisimi
(a)
1,8
1,6
_ 1.4
o 2= .
£ C .
Q
= 0,8
B o6 -~
0,4
0,2
¢ T :
4--6 5--5 6--4
ig-dis sirkiilasyon sliresi
 50-50 pompa devrinde DE degigimi}
v 60-60 pompa devrinde DE degisimi
40-40 pompa devrinde DE degisimi[

(b)

Sekil 7.14. Ne 50, 350 g/lt  Bobinlerde Degisken Pompa Devirlerine Gére,
Sirkijlasyon Siresi DE Degeri lligkisi, a: gradient degerinin 1 olarak
alindig1 deney sonuglar, b: gradient degerinin 0.5 olarak alindigi deney

sonuglar
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7.3.2. Ne 50, 370 g/dm’ Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.9. 370 g/dm® Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri (Cielab)

B.Bolgeleri | No | DE L C H No | DE L C H
Dis-I¢ 0,37 0,35L {0,098 0,05 G 0,74 (055D [0,48W [0,12G
Dis-Orta 1 10,24 0,19D {0,12W [0,09B{ 10 [1,10 {1,00D |0,50W |[0,10B
Ig-Orta 0,59 053D {021W (0,15B 0,51 {047D|0,02W (0,18B
Dis-I¢ 0,53 0,491 (0,188 0,11G 0,73 [0,60D[0,39 W [0,09G
Dis-Orta 2 (0,06 0,05 L [0,00 0,03G]| 11 (0,78 10,69D 0,38 W {0,03G
I¢-Orta 0,48 043D 10,19W {0,078 0,11 {0,09D|0,02S |0,06B
Dis-I¢ 0,21 0,11L |0,03W |0,17G 0,37 (027D [0,I12W [0,22G
Dig-Orta 3 |0,16 0,12D |0,07W |0,08G]| 12 |{0,71 |0,61D 0,34 W |0,14G
I¢-Orta 0,25 0,23D |0,05W ]0,09B 0,41 (034D |0,22W |0,08B
Dis-Ig 0,27 024D (0,06 W |0,11G 0,40 |033D|0,I5W |0,17G
Dig-Orta 4 10,24 0,23 L {0,038 0,06G{ 13 |041 |0,37D 0,16 W [0,06G
Ig-Orta 0,49 0,48L 0,098 0,04 B 0,12 {00ID|0,0l1 W {0,11B
Dis-I¢ 0,31 0,14D {024 W |0,12G 0,70 056D [035W [0,23G
Di3-Orta 5 10,32 021D {023W |0,05G]| 14 |0,56 043D |0,32W |0,15G
I¢-Orta 0,10 0,07D (0,018 0,07 B 0,15 {0,12L [0,03S |0,08B
Dis-Ig 0,39 021D 1026W |021G 0,77 |0,68D 028 W (023G
Dis-Orta 6 1044 0,35D {0,27W |0,03G} 15 |0,20 |0,13D{0,10W |0,11G
I¢-Orta 0,24 0,14D [0,01W |0,19B 0,61 [0,57L [0,18S |0,12B
Dis-Ig 0,54 0,52L {0,13W |0,05G 0,39 10,29D [0,19W |0,17G
Dis-Orta 7 10,90 0,89L {0,05W 10,12G}| 16 |{045 045L |0,03S |0,06 B
Ig-Orta 0,41 036L {0,188 0,07 G 0,81 {0,75L [0,22S {0,23B
Dis-l¢ 0,26 025L {0,02W [0,05B 0,62 (048D |0,38W |0,10G
Dig-Orta 8 (0,29 025L |0,08W |0,11B| 17 {0,20 {0,04D [0,17W [0,09G
I¢-Orta 0,09 0,00 0,06 W 0,068 0,50 |045L [0,21S [0,02B
Dis-Ig 0,25 0,12L {022W |0,02G 0,96 |0,78D |0,52W (020G
Dis-Orta 9 10,57 0,55L |0,13W |0,03G| 18 0,35 10,20D {0,29 W ;0,04 G
[¢-Orta 0,44 0431 {0,098 0,01G 0,67 |060L [024S |0,17B

Tablo 7.9.°da belirtilen renk ile ilgili kisaltmalarin agiklamalar1 asagida
belirtilmigtir.

L (A¢iklik — Koyuluk )

: Lighter (Daha agik)

. Darker (Daha koyu)
C (Zayiflik — Kuvvetlilik)
W . Weaker (Daha zayif)
S . Stronger (Daha giiclii)
H (Renk sapmasi)
: Greener (Daha yesil)
: Bluer ( Daha mavi)

whle

W\ &
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—~
Deney No 1 -——} Deney No 2
370 g/it 370 g/t
cMC
degeri
dig-i¢ chg-orta ic-orta
[oDE L OC OH | |ODE AL TC OH |
Deney No 3 Deney No 4
370 g/it 370 g/t
0,91~
0,847
0,71~
0617 -
ai;ffﬁ 0517
0,4j s
0‘ L Fa
dig-ig dig-orta ic-orta dig-i¢ dig-orta ic-orta
[@DE BL OC OH | DDE @L Oc oH |
]
Deney No § Deney No 6
370 g/t 370 giit
1 1 //
0,97~ 0,91
0,84~ 0,8+
0,71~ 0,7+
cve 0817 cmc 087
degert 5’41~ degert o'y
03{F 0,3+
0,2- 0,2
0,111 0,14 i
0 g 0 g
dig-i¢ dig-orta ic-orta dig-i¢ dig-orta ic-orta
[oDE BL DC OH | |ODE BL OC OH |

Sekil 7.15. Ne 50, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spekirofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 1 - 6)
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Deney No 7 Deney No 8
370 g/lt 370 gitt
1 o
0,9
0,8+
0,71
cme 291 cme
dederi 0’ 4. degeri
0,31
0,24 3 g 7
A § +E e & P .ﬂﬁ
dig-i¢ dig-orta c-orta dig-i¢ dig-orta ic-orta
[oDE BL OC OH | \DIDE BL OC OH |
Deney No 8 Deney No 10
370 g/it 370 g/it
102 1,277
0,91~ g
08y~ 1
0,717 0,8+
cme 0677 : cMe
. 0517 g . 0,64
dederi o'y L degeri
03z 7 0,47
0,214 vlﬂ g 0.2-
0,11 » " :
0..4‘ A ‘ 0_ & 5]
dig-ic dig-orta ic-orta dig-i¢ dig-orta ic-orta
|[ODE EL OC OH | |ODE @L OC OH |
Deney No 11 Deney No 12
370 g/lt 370 g/it
08¢ 0,9¢7
0,84 0,84~
0,711 0,7~’,;;If ¥
cmc 08¢ cme 067~
.. 0,51 . 0,517
degeri 0.4 degeri 0.4- @
0,3 0341 |
0,21 o 0,24
0 g),zﬂ A | 0 . : 7~
dig-i¢ dig-ort ic-orta dig-i¢ dig-orta ic-orta
ODE OL OC OH | |ODE BL OC OH |

Sekil 7.15. Ne 50, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 7 - 12)
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Deney No 13 Deney No 14
370 g/it 370 g/it

CmMC

degeri

[oDE BL OC OH |

di

|opE BL Oc OH |

dig-ig dig-orta ic-orta

|ODE @L OC OH |

— ]
Deney No 16 Deney No 16
370 g/it 370 gfit
CMC
degeri
dig-ig dig-orta ic-orta
[ODE @L oc OH | ODE HL OC OH |
Deney No 17 Deney No 18
370 g/t 370 g/it
1142
147
0,91
o
CMC 061
degeri 0,51
0,477
0,31%
0,21
0,1 j
0 :

dig-ic dig-orta ig-orta

|[ODE BL OC OH |

Sekil 7.15. Ne 50, 370 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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Tablo 7.9 ve Sekil 7.15 incelenerek asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

: Bobin dis ve orta bolgesinin renk degerlendirmesinde

standardin kabul ettigi Olcililerde DE degerinin ortaya g¢iktigi
goriilmekte, fakat i¢c kismin bu bolgelerden daha agik renkte

goriindiigli séylenebilmektedir.

: Bobin dis ve orta bolgesinin  birbirine ¢ok yakin

renk degerinde oldugu, fakat i¢ kismin bu bélgelerden biraz daha
agik renkte gorlindiigi sOylenebilmektedir. Standart agisindan
boyama kabul edilmektedir.

Bobinin i¢, dis ve orta bélgelerinin renk agisindan ¢ok biiyiil bir
fark gostermedigi goriilmektedir. Degerlendirme sonuglarina
bakarak, uygulanan boyama parametrelerinin uygun oldugu

sOylenebilmektedir.

: Bobin i¢  Dbolgesinin  diger bolgelere nazaran daha koyu

renkte olmasindan dolayi, ig-orta degerlendirmesinde DE

degerinin 0.49 degerinde ortaya ¢iktig1 goriilmektedir.

: Bobin dig-i¢ ve dis-orta renk degerlendirmesinde L degerlerinin

diigiik olmasma ragmen, C degerlerinin yiiksek oldugu ve bu
bolgelerdeki DE degerlerinin standardin kabul smirinin altinda
ciktigy gorilmektedir. Ozellikle ic-orta renk degerlendirmesindeki
diisik DE, L, C ve H degerlerinin boyama agisindan istenen

dzelliklerde oldugu sdylenebilmektedir.

. Grafikten i¢ ve orta bolgelerin  birbirlerine ¢ok yakin

DE degerlerinde boya aldigt agikca goriilmektedir. Fakat bobin dig
boélgesinin agik renkte olmasindan dolay1 0.39 ve 0.44 DE degerleri
ortaya ¢ikmigtir. Bu degerin standart sinir degeri olarak belirlenen
0.6’nin altinda olmasindan dolayi, sonuglar boyama agisindan

kabul edilebilmektedir.
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Deney No 7

Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10 :

Deney No 11

Deney No 12 :

Deney No 13

: Bobinin orta bolgesinin diger bodlgelere nazaran renk agisindan

daha acik renkte goriinmesinden dolayi, Ozellikle dig-orta renk
degerlendirmesinde DE degerinin standardin kabul edemeyecegi

olgtide yiiksek ¢iktigr goriilmektedir.

: Bobinin ig-orta renk degerlendirmesinde diigikk L degerinden

dolay1l, DE’nin de isletmeler tarafindan istenen diisiik degerde
oldugu goriilmektedir. Bobinin dig bdlgesinin diger bolgelere gore
daha koyu renkte olmasi ise DE degerlerini Onemli Olgiide

etkilememektedir.

: Bobin orta bélgesinin i¢ ve diga gbre daha agik renkte olmasindan

dolay1, dis-orta degerlendirmesinde DE’nin standart sinir degerine
yakin bir degerde oldugu goriilmektedir.
Bobinin orta bolgesinin diger bolgelere nazaran daha koyu
renkte olmasindan dolayi, dis-orta renk degerlendirmesinde,
DE’nin 1,1 degerinde oldugu goriilmektedir. Standart agisindan
bakildiginda boyama reddedilmektedir

: Grafikten i¢ ve orta bolgelerin birbirlerine ¢ok yakin

DE degerlerinde boya aldig1 agik¢a goriilmektedir. Fakat bobin dig
bélgesinin daha agik renkte olmasi 0.8 civarinda DE degerlerinin
ortaya ¢ikmasina sebep olmustur. Bu degerin standart sinir degeri
olarak belirlenen 0.6’nin {izerinde olmasindan dolay:, sonuglarin
boyama agisindan kabulii miimkiin degildir.

Bobinin orta bolgesinin diger bolgelere nazaran daha koyu
renkte olmasindan dolayi, dis-orta renk degerlendirmesinde,
DE’nin 0,71 degerinde oldugu goriilmektedir. Standart agisindan
bakildiginda boyama reddedilmektedir

: Grafikten i¢ ve orta bolgelerin birbirlerine c¢ok yakin

DE degerlerinde boya aldig: a¢ikca goriilmektedir. Fakat bobin dig
bolgesinin agik renkte olmasindan dolayr 0.4 civarinda DE
degerleri ortaya ¢ikmustir. Bu sonuglar standart agisindan kabul
edilebilmektedir.
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Deney No 14 : Grafikten i¢ ve orta bolgelerin birbirlerine ¢ok yakin
DE degerlerinde boya aldig1 agik¢a goriilmektedir. Fakat bobin dis
bélgesinin agik renkte olmasindan dolayi, 6zellikle dis-i¢ renk
degerlendirmesinde 0.7 DE degeri ortaya ¢ikmistir. Bu sonug
standart acisindan kabul edilmemektedir.

Deney No 15 : Bobin dig ve orta bdlgelerinin renk agisindan benzerlik gosterdigi
goriilmektedir. Fakat bobin i¢ bolgesinin  daha agik renkte
olmasindan, dig-i¢ ve dig-orta renk degerlendirmelerinde DE’nin
standardin kabul simrmin tizerinde 0.77 ve 0.61 olarak ¢iktig1
gorilmektedir.

Deney No 16 : Bobin orta bolgesinin diger bolgelere nazaran daha agik renkte
olmasindan dolayi, ig-orta degerlendirmesinde, standardin kabul
edemeyecegi Olglide yiksek DE degerinin ortaya g¢iktigi
goriilmektedir.

Deney No 17 : Bobin dis ve orta bolgelerinin renk agisindan benzerlik gosterdigi
goriilmektedir. Fakat bobin i¢ bolgesinin  daha koyu renkte
olmasindan, dis-i¢ renk degerlendirmesinde DE’nin standardin
kabul sinirtnin biraz tizerinde 0.62 olarak ¢iktig1 goriilmektedir.

Deney No 18 : Bobin i¢  bolgesinin diger bolgelere nazaran daha koyu bir
renkte olmasindan dolayi, 0.96 ve 0.67 DE degerleri ortaya
¢ikmigtir. Standart agisindan boyamanin kabulli miimkiin degildir

370 g/lt yogunluktaki bobinlere yapilan boyama deneyleri sonucunda,
bobinlerin i¢, dis ve orta bolgelerinden alman boyanmis numune ipliklerin renk
degerlendirilmelerinde, C ve H degerlerinin ¢ok yliksek ¢cikmadigy, fakat L (agiklik-
koyuluk) degerinin degiskenlik gostermesinden dolayi, farkl: DE degerlerinin ortaya
ciktig1 goriilmektedir.

Gradientin “1” olarak tutuldugu boyama deneylerinde, 7 nolu deney
haricindeki biitiin deney sonuglarinin kabul edilebilir diizeyde degerlere sahip oldugu

gortlmektedir.
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Gradientin “0.5” degerine indirilmesiyle yapilan diger deneylerde ise 13 nolu
deney haricindeki deneylerden alinan sonuglarin boyama agisindan uygun olmadig:
goriilmektedir.

DE ve L degerleri goz 6niinde bulundurularak, boyama agisindan optimum
sonuglarin, 3, 5 ve 8 nolu deneylerle ortaya ¢iktig1 goriilmektedir.

3 nolu bobin boyama deneyinde;

Pompa devri : % 50 — 50 dev/dk (Ig-Dis/Dis-Ig)

Gradient  :1°C/dk

[c-Dis/Dis-Ig sirkiilasyon siiresi : 6-4 dk ,

5 nolu bobin boyama deneyinde;

Pompa devri : % 60 — 60 dev/dk (Ig-Dis/Dis-I¢)

Gradient  :1°C/dk

I¢-D1s/Dis-Ig sirkiilasyon stiresi : 5-5 dk ve,

7 nolu bobin boyama deneyinde;

Pompa devri : % 40 — 40 dev/dk (Ig-Dis/Dis-I¢)

Gradient  :1°C/dk

I¢-D1s/Dis-Ig sirkiilasyon siiresi : 5-5 dk
olarak secilmistir. Yapilan boyama deneyleri i¢in segilmis biitiin parametreler ve
boyama sonuglart incelendiginde Sekil 7.16°taki grafik olusturulmus ve bu grafige
gore de asagidaki yorumlar yapilabilmektedir;

- Sicaklik yiikselmesinin (gradient) 1 olarak alindig1 deneylerin gogunda, 3

farklt pompa devirlerinde de diisik DE ve L degerleri ortaya ¢ikmugtir.
Yani, bu deneylerde pompa devri ¢ok fazla ayurt edici bir 6zellik
olmamaktadir. Fakat, gradient degerinin 0.5 olarak alindig1 deneylerde ise
(13 nolu deney disinda), standardin kabul sinir degerinin tizerinde DE
degerlerinin ¢ikti1 goriilmektedir.

- DE degerlerinin diigiik oldugu ilk 9 deneye bakildiginda, sirkiilasyon

stirelerinin de, deney sonuglarini ¢ok fazla etkilemedigi, t¢ farkli
sirkiilasyon siiresinde de optimum boyamalarin gergeklesebildigi

goriilmektedir.
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1
0,8
F
? 0’6 j . LT
B 2
w 0.4 -
o o
0,2
0 - ; :
4--6 5--5 6--4
ig-dis sirkuilasyon siiresi
¢ 50-50 pompa devrinde DE degigimi
= §0-60 pompa devrinde DE degisimi
40-40 pompa devrinde DE degisimi
(a)
1,2
@
1
=
g 08 b 3
S 06
B o4
0,2
0 r ;
4--6 5--5 6--4
ic-dis sirkiilasyon siiresi
% 50-50 pompa devrinde DE dedisimi
» 60-60 pompa devrinde DE degisimi
40-40 pompa devrinde DE dedisimi

(b)

Sekil 7.16. Ne 50, 370 g/lt Bobinlerde Degisken Pompa Devirlerine Gore,
Sirkiilasyon Siiresi DE Degeri Iligkisi, a: gradient degerinin 1 olarak
alindigi deney sonuglari, b: gradient degerinin 0.5 olarak alindig1 deney
sonuglar
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7.3.3. Ne 50, 390 g/dm® Yogunluktaki Bobinlerin Renk Degerlendirmeleri

Tablo 7.10. 390 g/dm® Yogunluktaki Bobinlerin Boyama Deneyleri Sonucunda
Spektrofotometrede Ortaya Cikan Renk Degerlendirmeleri (Cielab)

B.Bélgeleri |No| DE L C H No| DE L C H

Dis-Ig 0,29 0,28L 10,02W [0,07G 0,16 [0,02L |0,16 W |0,01B
Dig-Orta 10,37 036L [0,03W |0,04G |[10]02] [0,1ID |{0,12W |0,I14B
[¢-Orta 0,09 0,08L [0,01W |[0,03B 0,19 {0,13D |0,04S |[0,I13B
Dis-Ig 0,42 0,37L 10,00 021G 0,83 |0,73D |0,38W {0,06G
Dis-Orta 2 10,26 0,14D |0,18W {0,13G |11{0,58 |0,53D |0,23W |0,01B
I¢-Orta 0,53 0,50D |0,18W {0,07B 0,27 |0,21L |0,15S |0,07B
Dis-ig 0,21 0,13L {0,078 10,15G 0,83 [0,75D (0,34 W |0,07G
Dig-Orta 310,22 0,03D |[0,18W [0,11G [12]0,88 |0,76D (0,45W |0,01G
I¢c-Orta 0,30 0,16D |[0,25W [0,04B 0,12 (0,01D |0,11W [006B
Dis-I¢ 0,53 046D (0,24 W [0,11G 0,20 |0,08D 10,16 W [0,09G
Dis-Orta 4 10,24 0,15D (0,19W |0,01B [|13(0,15 |0,03D |0,12W |0,08B
[¢-Orta 0,35 0,32L (0,058 (0,12B 0,18 {0,061 [0,04S |[0,17B
Dis-Ig 0,38 027D [0,27W [0,05G 0,80 10,70D 0,38 W 10,07G
Dis-Orta 5 10,38 023D (0,29W {0,10B |14(0,59 |045D |0,38W |0,00

I[¢-Orta 0,16 0,04L |0,02W |0,15B 0,27 (0,26 L. 0,00 0,07 B
Dis-I¢ 0,40 026D 10,24W [0,18G 1,00 |0,90D |0,40W |0,20G
Dis-Orta 6 1034 |0,i9D |020W |0,19G |15[0,48 {0,40D |027W |0,06G
I¢-Orta 0,08 0,07L |0,04S 10,01G 0,57 10,53L [0,10S |0,18B
Dis-I¢ 0,04 0,02D (0,03W [0,02G 0,17 {0,09D (0,10W (0,11G
Dis-Orta 7 10,26 025L |0,04W {0,06B |16(0,33 |0,32L |0,08W [0,00

I¢-Orta 0,29 0,27L |[0,01 W [0,08B 042 {041L |0,02S |0,11B
Dis-Ig 0,42 029D |(0,30W {0,04 G 0,90 |10,76D [0,47W |0,03B
Dig-Orta 8 0,48 040L |0,10W {025B |17 (0,40 {0,30D |0,26 W (0,01 B
I¢-Orta 0,79 0,70L 10,21 S {0,28B 0,53 |048L (0,228 10,02G
Dis-ig 0,42 0,17L 1039W |0,02B 1,40 |120D [0,70W |0,10G
Dis-Orta 9 11,20 1,20L  |0,10 W | 0,00 18 10,50 |0,34D [0,36 W 10,04B
I¢-Orta 1,00 1,00OL 10,30S (0,00 1,00 {1,00L 10,40S [0,20B

Tablo 7.10’da belirtilen renk ile ilgili kisaltmalarin agiklamalari asagida
belirtilmigtir.

L (Agiklik — Koyuluk )

L . Lighter (Daha agik)
D . Darker (Daha koyu)

C (Zayiflik — Kuvvetlilik)
W : Weaker (Daha zayif)
S . Stronger (Daha giiclii)

H (Renk sapmasi)

G . Greener (Daha yesil)
B . Bluer ( Daha mavi)
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME

Halil OZDEMIR

Deney No 1
390 g/it

CDE BEL OC OH I

Deney No 2
390 g/it

|[ODE AL Oc OH |

Deney No 3
390 gt

N,

-
)
\\\

DO

\,

0.9
08
0,7+

cme 021
degeﬁ 0’4_

e
R
"\
\,

NN

R\
N\

RAAS
\\\\\\

N

A
R
.

| [oDE BL OC OH |

Deney No 4
390 giit

|CIDE HL OC OH |

Deney No &
380 g/t

1 I-

dig-ic

ODE Bl OC OH E

Deney No 6
390 g/it

|ODE EL OC OH |

Sekil 7.17. Ne 50, 390 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 1 - 6)
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME Halil OZDEMIR
Deney No 7 r Deney No 8 B
390 g/it 390 g/lt

cMC
degeri

BDE EL 3¢ OH I

CcMC
degeri

IDE HL OC OH I

Deney No 9
390 g/lt

Deney No 10
390 g/it

dig-i¢

dig-orta ic-orta

ODE &L OcC OH l

1,2- 1
. 0,97
122 0,8
0,8 0,7
cMC | CMC g'g
degeri degeri 'y
04 0,34
0 0,2
2 0,1
[V %% 0 2
dig-i¢ dig-orta ic-orta dig-orta ic-orta
EIDE E1L OC DHI BDE BL OC I:IHI
Deney No 11 Deney No 12
390 g/it 390 g/it
0,917 .
0,7+
cMC cme 58
degeri dederi 034_
03¢
0,2+
0,1+
0_,:

dig-i¢ dig-orta  ig-orta

EDE @l 0OC OoH i

Sekil 7.17. Ne 50, 390 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 7 - 12)
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME

Halil OZDEMIR

Deney No 13
390 g/it

ODE 2L aO¢ OH I

Deney No 14
390 g/it

\ODE BL OC OH |

CMC
degeri

Deney No 18
390 gfit

dig-i¢

Deney No 16
390 g/it

EI(iA
dig-i¢

ig-orta

dig-orta

dig-i¢

ODE BL OC OH I

dig-o ig-orta ic-orta
ODE BL OC OH | |EIDE BL OC OH |
. [ ]
Deney No 17 Deney No 18
380 g/it 390 g/it
147
1,27 -
1 i
CMC CMC 0,871
degeri degeri 0,64
04171 )

o,2£
0 L

dig-i¢ dig-orta Ig-orta

|ODE @L OC OH |

Sekil 7.17. Ne 50, 390 g/lt Yogunluktaki Bobinlerin Spektrofotometre Degerlendirmeleri

(Deney No 13 - 18)
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME Halil OZDEMIR

Tablo 7.10 ve Sekil 7.17 incelenerek, asagidaki degerlendirmeler yapilmistir;

Deney No 1

Deney No 2

Deney No 3

Deney No 4

Deney No 5

Deney No 6

Deney No 7

: Bobin ig-orta renk degerlendirmesinde ortaya ¢ikan DE, L, C ve H

degerlerinin ¢ok disiik oldugu ve bobin dis bolgesinin diger
bolgelere gore standardin kabul simrinin altinda koyu renkte

oldugu goriilmektedir.

: Bobin i¢ bélgesinin  renk degerlendirmesinde, diger bdlgelere

nazaran aglk ve orta bolgenin ise koyu renkte oldugu
gorilmektedir. Ortaya ¢ikan DE degerleri standart sinir degerinin

altindadir.

: Renk degerlendirmelerinde &zellikle L degerlerinin ¢ok diistik

oldugu ve DE degerlerini daha ¢ok C degerlerinin etkiledigi

goriilmektedir. Boyama standart agisindan kabul edilmektedir.

: Bobinin i¢ bélgesinden diga dogru renkte bir agilma s6z konusudur.

Bu durumun sonucunda, dis-i¢ renk degerlendirmesinde ortaya
¢ikan DE deZerinin standart smir deSerine yakin oldugu

gorilmektedir.

: Bobin ig-orta renk degerlendirmesinde ortaya ¢ikan DE, L, C ve H

degerlerinin diisiik oldugu ve bobin dig bolgesinin diger bolgelere
gore standardin kabul smrmn altinda agik renkte oldugu

goriilmektedir.

: Bobin ig-orta renk degerlendirmesinde ortaya ¢ikan DE, L, C ve H

degerlerinin  ¢ok diisiik oldugu ve bobin dig bdlgesinin diger
bolgelere gore standardin kabul sinirinin altinda agik renkte oldugu

goriilmektedir.

: Bobin dig-i¢ renk degerlendirmesinde ortaya ¢ikan DE, L, C ve H

degerlerinin ¢ok diistik oldugu ve bobin orta bolgesinin diger
bolgelere gore standardin kabul simirinin altinda agik renkte oldugu

goriilmektedir.
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME Halil ZDEMIR

Deney No 8

Deney No 9

Deney No 10 :

Deney No 11

Deney No 12 :

Deney No 13 :

Deney No 14 :

: Bobin orta bolgesinin  i¢ ve dis bolgelere

nazaran daha kagik renkte olmasindan dolayr 6zellikle ig-orta
degerlendirmelerinde, DE degerinin 0.8 civarinda ¢iktig1
goriilmektedir. Bu degerin standart sinir degeri olarak belirlenen
0.6’nin tizerinde olmasindan dolayi, sonuglarin boyama agisindan

kabulii miimkiin degildir.

: Bobin orta boélgesinin dig ve i¢ bdlgeye nazaran agik bir renkte

olmasindan dolay1 dig-orta ve ig-orta degerlendirilmesinde DE’nin
standart kabul sinirinin tizerinde ortaya ¢iktigi goriilmektedir.
Bobin  bolgelerinin  renk  agisindan  birbirlerine  gére
degerlendirmelerinde, Ozellikle L  degerlerinin ¢ok disiik
degerlerde olmasindan dolayr DE degerlerinin de terbiyecilerin
arzu ettigi Ol¢lide diisiik oldugu gorilmektedir. Boyama igin
uygulanan parametrelerin bu yogunluktaki bobinler i¢in uygun
oldugu diistintilmektedir.

: Bobin i¢ bolgesinin diger bolgelere gore daha koyu  renkte

olmasindan dolayi, dis-i¢ kiyaslamasinda DE’nin 0.83 degerinde
oldugu goriilmektedir. Bulunan DE degerinin standart sinir
degerinin tizerinde oldugu goriilmektedir.

Bobin dis bolgesinin renk agisindan i¢ ve orta bolgelerine gore
daha agik oldugu goriilmektedir. Bu yiizden dis-i¢ ve dis-orta renk
degerlendirmelerinde DE degerlerinin standart kabul smur
degerinin tizerinde oldugu goriilmektedir.

Deney sonucunda, L. ve buna bagli olarak DE degerlerinin terbiye
isletmelerinin istedigi ol¢lilerde gok diisiik ¢iktifn goriilmektedir.
Boyamada  kullamlan parametrelerin  uygun  oldugu
sOylenebilmektedir.

Bobin i¢ bolgesinin diger bolgelere gore daha koyu  renkte
olmasindan dolay1, dis-i¢ kiyaslamasinda, DE’nin 0.8 degerinde
oldugu gorlilmektedir. Bulunan DE degerinin standart sinir

degerinin tizerinde oldugu goriilmektedir.
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME Halil OZDEMIR

Deney No 15 : Bobinin i¢ bolgesinden disa dogru renkte bir agilma sdz konusudur.
Ozellikle dis-i¢ renk degerlendirmesinde DE’nin standart sinir
kabul degerinin iizerinde oldugu goriilmektedir.

Deney No 16 : Bobin dig ve i¢c bolgelerinin renk acisindan biiyiik bir farklilik
gostermedigi, fakat bobin orta bélgesinin diger bslgelere nazaran
daha agik boyanmasindan dolayt dig-orta ve ig¢-orta DE
degerlerinin, dig-i¢ DE degerine gore biraz daha yiiksek g¢iktigt
gortilmektedir.

Deney No 17 : Bobinin i¢ bolgesinden diga dogru renkte bir agilma s6z konusudur.
Ozellikle dis-i¢ renk degerlendirmesinde DE’nin standart sinir
kabul degerinin tizerinde oldugu goriilmektedir.

Deney No 18 : Bobin i¢ bolgesinin diger bolgelere gore standart sinir kabul
degerinin tizerinde daha koyu renkte oldugu gériilmektedir.

390 g/lt yogunluktaki bobinlerin degerlendirilmesinden elde edilen
grafiklerin geneline bakildiginda, boyama sonuglari agisindan diigikk DE ve L
degerlerinin hem gradientin 1, hem de 0.5 tutuldugu deneylerde ortaya ¢iktid:
goriilmektedir.

Bu yogunluktaki bobinlerde % 40-40 pompa devrinde yapilan deneylerin 8, 9,
17 ve 18 nolu deneylerin sonuglarina bakilarak boyama agisindan uygun olmadigt
goriilmektedir. Fakat aym1 pompa devrinde, sirkiilasyon stiresinin 4-6 olarak alindigi
7 ve 16 nolu deneylerin standart agisindan uygun oldugu anlasilmaktadir. Buradan
sirkiilasyon siirelerinin boyama sonuglarina pompa devrinden daha ¢ok etki ettigi
goriilmektedir.

10 ve 13 nolu deneylere bakildiginda, 0.5 sicaklik yiikselmesinde ve 4-6
sirkiilasyon siirelerinde, %50-50 ve %60-60 pompa devirlerinde, L. degerlerinin ve
buna bagli olarak DE degerlerinin ¢ok diisiik ¢iktig1 goriilmektedir. Bu degerlerin
gradient degerinin 1 olarak tutuldugu deney sonuglarindan daha iyi olmasindan
dolayi, bobin yogunlugunun artmasi ile gradient degerinin diisiirlilmesinin deney

sonuglar1 agisimdan uygun olabilecegi diistintilmektedir.
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7. DENEYSEL BULGULAR ve DEGERLENDIRME Halil OZDEMIR

Bu yogunluktaki bobinlerle yapilan boyamalar sonucunda olugturulan Sekil

7.18°deki grafige gore asagidaki yorumlar yapilabilmektedir;

- % 40-40 pompa devrinde yapilan boyamalar renk dizginligii agisindan
diger deneylere gore olumlu sonuglar vermemektedir.

- Gradientin dugiiriilmesi sonucunda, yapilan 9 deneyin biitiiniinde boyama
duzginligii agisindan bir homojenlik olmasa da, 4-6 sirkiilasyon
siiresinde, % 50-50 ve % 60-60 pompa devirlerinde daha diisik DE
degerlerine ulagilmaktadir.

- Gradient degerinin 1 olarak alindigi deneyler de ise, pompa devrinin %40-
40 olarak alindigi deneyler haricindeki deneylerin biitiiniinde boyama
sonuglan incelendiginde ortaya ¢ikan DE degerlerinin standart kabul simr

degeri olan 0.6’nin altinda oldugu ve sonuglann biitiin olarak homojenlik

gosterdigi goriilmektedir.
1,4
1.2
T 1
> 0,8
-g 1
S 06 ,, B
o 0,4 £ i
&
0,2
0 . :
4--6 5--5 6--4
ig-dis sirkiilasyon siiresi
E 50-50 pompa devrinde DE degisimi
60-60 pompa devrinde DE degigimi
’ 40-40 pompa devrinde DE degisimi i
(@)

Sekil 7.18. Ne 50, 390 g/lt Bobinlerde Degisken Pompa Devirlerine Gore,
Sirkiillasyon Siiresi DE Degeri Iligkisi, a: gradient degerinin 1 olarak
alindig1 deney sonuglar
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[

1,6

1.4
= 12
& 1 :
2 08 >
w 0,6
D g4

0,2

0 T T

46 5.5 6--4
ic-dis sirkiilasyon stiresi

& 50-50 pompa devrinde DE de§isimi
« 60-60 pompa devrinde DE degigimi
40-40 pompa devrinde DE degigimi

(b)

Sekil 7.18’nin devamm. Ne 50 , 390 g/lt  Bobinlerde Degisken Pompa
Devirlerine Gore, Sirkillasyon Siiresi DE Degeri 1liskisi,
b: gradient degerinin 0.5 olarak alindig1 deney sonuglarn

Ne 50 incelikteki ipliklerden olusturulmus, 350, 370 ve 390 g/t
yogunluklarindaki bobinlerin boyanmasi ve bobin i¢-orta ve dig bolgelerinin renk
agisindan degerlendirilmesi sonucunda, optimum boyamanin gerceklestigi boyama
parametreleri g6z oniinde tutularak agagidaki ifadeler soylenebilmektedir;

- Bobin yogunlugu arttik¢a sarim sikligi ve birim hacimdeki iplik miktari

arttigindan, pompa devrinin yiikseltilmesi gerekmektedir.

350 g/lt yogunlukta, %40-40 ve %50-50 pompa devri (1, 2, 3 ve 7 nolu
deney)

370 g/lt yogunlukta, %50-50 ve %60-60 pompa devri (3 ve 5 nolu deney)
390 g/lt yogunlukta, %50-50 ve %60-60 pompa devri (10 vel3 nolu
deney)

- Bobin yogunlugunun artmas ile, boyama prosesindeki gradient (boyama

bolgesindeki birim zamandaki sicaklik yiikselmesi) degerinin diisiiriilmesi
gerekmektedir. 350 g/lt ve 370 g/lt yogunluktaki bobinlerin boyanmasinda
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1 °C/dk gradient degeri optimum boyama igin uygun gelmekte, fakat 390
g/1t yogunluktaki bobinlerin boyanmasinda gradient degerinin daha diisiik
degerlerde olmasmin boyama sonuglari agisindan uygun oldugu
diistintilmektedir.

3 farkli yogunluktaki bobinlerle yapilan boyamalar sonucunda, renk
kiyaslamalarina bakildiginda, 350 yogunlugundaki bobinler igin 4-6 (igten
disa ve distan ice) sirkiilasyon siiresinin, 390 g/lt yogunlugundaki
bobinlerde de gradient degerinin diistiriilmesi ve pompa devrinin
artirlmasiyla 4-6 sirkiilasyon siiresinin optimum bir boyama igin uygun
olabilecegi kanaatine varilmistir. 370 g/lt yogunlugundaki bobinlerde ise
ii¢ farkli sirkiilasyon siiresinde de  optimum boyama sonuglarina
ulasildigindan, sirkiilasyon stiresi tek bagina ayirt edici bir 6zellik olarak

diistiniilememektedir.

7.1.4. Iplik Numaralarina ve Bobin Yogunluklarma Gére Renk

Degerlendirmeleri

30, 40 ve Ne 50 ipliklerden olusturulmus, 350, 370 ve 390 g/lt yogunluktaki

bobinlerin boyanmasi esnasinda boyama parametreleri olarak secilen; pompa devri,

sirkiilasyon siiresi ve gradient degerlerinin degistirilmesi sonucu agagida siralanan

degerlendirmeler yapilabilmektedir;

350 g/lt yogunluga sahip ti¢ farkli iplik numarasindaki bobinlerin
boyanmasinda, Sekil 7.19°da goriildtigii gibi, %40-40 (1140 dev/dk)
pompa devrinin uygun oldugu, daha yiiksek pompa devirlerindeki
boyamalarda flottenin debisinin ve hizinin artacagi digiiniilerek, diistik
sarim yogunlugundaki bobinlerde yiiksek flotte debisinin ve hizinin,
boyama diizgilinliiglinii azalttig1 diistintilmektedir.

370 g/t yogunluga sahip ii¢ farkli iplik numarasindaki bobinlerin
boyanmasinda, Sekil 7.20°de gorildugt gibi %50-50 (1425 dev/dk)
pompa devrindeki boyamalarda boyama sonuglari agisindan optimum

degerlere ulagilmistir.
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390 g/lt yogunluga sahip ii¢ farklh iplik numarasindaki bobinlerin
boyanmasinda, Sekil 7.21°de goriildiigi gibi % 50-50 ve % 60-60 (1425
ve 1710 dev/dk) pompa devirlerinin uygun oldugu goriilmektedir. %40-40
pompa devrinin bu yogunluktaki bobinlere uygulanmasinda, pompa
devrinin yeterli gelmemesi sonucunda, 6zellikle bobin orta bolgesinin
diger bolgelere gore daha agik renkte ortaya ¢iktig1 gézlenmistir.

350 g/It yogunluga sahip Ui¢ farkli iplik numarasindaki bobinlerin
boyanmasinda, 4 - 6 sirkiilasyon stiresinde, optimum sonuglara ulagildig:
goriilmektedir (Sekil 7.19). 390 g/lt yogunluga sahip bobinlerde ise,
uygun sirkiilasyon stiresi iplik numarasina gore farklilik gdstermektedir.
30 ve 40 Ne ipliklerin olusturdugu bobinlerde 6-4 sirkiilasyon siiresinin
boyamalar i¢in uygun oldugu diistiniilitken, Ne 50 bobinde ise 4-6
sirkiilasyon stiresinde optimum degerlere ulasilmistir (Sekil 7.21).

Yapilan deneyler biitiin olarak incelendiginde, 350 g/It yogunluga sahip

bobinlerin  boyama  prosesinde sicaklik artisinin  (gradient) 1
olarak alinmasinin boyama sonuglar1 agisindan yeterli geldigi,
fakat ipligin incelmesi ve bobin yogunlugu artmasi durumunda

gradient degerinin distiriilmesinin zorunlu oldugu sdylenebilmektedir.

‘Sekil 19, 20 ve 21°de gosterilen iplik numara egrilerine bakildiginda,

sonuglar agisindan standart kabul simir degerinin altinda kalan deney

sayilar1 Tablo 7.11°de gosterilmektedir.
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Tablo 7.11. Sonuglar Agisindan Standart Kabul Sinir Degerinin Altinda Kalan Deney

Sayilart
Yogunluk| Ne30 | Ne40 | Nes50 | Toplam
350 3 6 6 15
370 3 8 9 20
390 5 7 10 22
Toplam 11 21 25

Iplik numarast ve yogunluk arttikga, boyama agisindan kabul edilen deney
sayisinda bir artig gdzlenmektedir. Buradan, bobin boyamacilifinda ince ipliklerden
olusmus yiiksek yogunluklu bobinler ile ¢aligmann kalin iplikli diistik yogunluklu
bobinlere gore daha uygun oldugu sonucu ortaya gikmaktadir.
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7. DENEYSEL BULGULAR VE DEGERLENDIRME Halil OZDEMIR

Sekil 19,20 ve 21°de iplik numara egrilerinin uygulanan parametrelere gore
homojen olarak bir dagilim gostermemesi ve siirekli degismesinin bobin
tiretiminden, boyama islemlerinden, boyama sonras1 yapilan degerlendirmelerden,
makine  Ozelliklerinden ve  kullanici  hatalarindan kaynaklanabilecegi
diigtintilmektedir. Boyama sonuglarin1 dogrudan etkileyebilecek bu durumlar asagida
Ozetlenmistir;

o Uygun depolama sartlar (standart atmosfer sartlar1) olmadigindan bobinlerin
sertlik acisindan 6zelliklerini kaybedebilmesi,

e Boyama esnasinda parametrelerde veya kullanilan kimyasallarin oranlarinda
yapilabilecek yanligliklar,

e Kaset sarma makinesinde spektrofotometre igin sarilan ipliklerin, homojen
olmamasi sonucunda, yanlis degerlendirmenin yapilabilmesi,

o Spektrofotometrenin kalibrasyonunun hassas bir sekilde yapilmamasi,

e Boyama esnasinda bobinlerin yerlestirildigi tasiyict gubugun egik olmasi ve
bobinlerin tam olarak yerlestirilememesi, tastyicinin oturdugu vida dislerinin
yipranmasi sonucu akiskan kaybinin olmas: ve tagiyicinin sabitlenememesi,

e Bobinler arasina konan pullarin bobin patronlarina tam  olarak
sabitlenmemesi, pullarin deformasyonu ve 6zelliklerini kaybetmesi,

e Bobin tst kismindaki kilitleme tertibatinin 6zelligi kaybetmesi veya bobinlere
tam olarak baski yapmamasindan dolayi, akiskan (flotte) kaybinin olmasi,
flotte basincinin diigmesi ve flottenin stirekli kilit sistemindeki bosluklardan
bobin iizerine akmasiyla abraja (renk farkliliklarina) neden olmasi,

e Ana kazan kapafinin iyl kapatilamamasi veya kapak contasinin
deformasyonu ile kazan igerisinde yeterli basincin olusturulamamasi,

o Boyama islemlerinden sonra ilave ve ana kazanin iyi temizlenememesi
sonucu, bir sonraki terbiye islemlerinde boya ve kimyasal kalintilarin renk
agisindan hatalara yol agmas,

s Bobinleme isleminin istenen yogunluklara gére hassas olarak yapilamamasi
ve ipliklerin patron tizerindeki delikleri tam olarak kapatmamasi sonucu flotte

kaybinin olmast,
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e Patronun 6zelliklerini kaybetmesi, kirik veya c¢atlak olmasi sonucu flotte
kaybinin olmasi, bobin tiist ve alt ¢aplarinin imalattan kaynaklanan hata
sonucu istenen dzelliklerde olmamasi,

* Bobin boyama makinesinin esanjor kisminin arizalt olmasi sonucu, proseste
Ongoriilen sicaklilara istenen gradient degerlerinde ¢ikilamamasi (buharla
calisan sistemlerde buharin yeterli gelmemesi veya ani buhar etkisiyle istenen
sicaklilarin tizerine gikilabilmesi),

e Basingli havanin gonderildigi makine (kompresér vb) veya hava hortumlari
ve valflerden kaynaklanan arizalar sonucu ana kazan igerisinde hava
yastiginin tam olarak olusturulamamasi,

e Boyama esnasinda makinenin sik stk durmasi (elektrik kesintisi veya ariza
nedeniyle) sonucunda prosesin aksamasi ve sicakliin  kontrol
edilememesinden dolay: boyama etkisinin tam olarak saglanamamasi,

e Boyarmaddenin ve bazi kimyasallarin (tuz ve soda) tam olarak ¢dziinmeden
boya banyosuna alinmasi sonucu, boyarmaddeden ve kimyasallardan istenen
olgiilerde yararlanilamamast,

e Bobin boyama makinesindeki su alma, tahliye vana ve valflerinin
deformasyonu sonucunda, istenen seviyelerde su alinamamasi ve tahliye
edilememesi,

e Boyama sonrasi yiiksek frekansli kurutucuda, kullanilan materyallere gore
bant hizinin ayarlanmamasindan kaynaklanan asir1 kurutmanin etkisiyle,
bobinlerde yanma veya sararma olmasi, bununda dogrudan bobin rengini
etkilemesi,

e Yiksek frekansli kurutucunun termik arizasi sonucu durmasi ve tekrar
¢alistirilmasiyla ani soguma ve 1sinmanin etkisiyle mamuliin deformasyonu,

e Bobinlerin kurutma makinesinin tasiyict bandina ¢ok sik veya diizensiz
dizilmesi sonucu istenen kurutma etkisinin saglanamamas,

e Esas kurutma 6ncesinde yapilan santrifiij 6n kurutmasinda, materyalin cinsine
gore santrifiij devrinin yanlig ayarlanmasi sonucu, mamuliin yag bir gekilde
kurutma makinesine girmesi veya yliksek mekanik etki sonucu bobin

deformasyonunun olmast,
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e Karisim ipliklerin karigim oranlarinin homojen olmamas: sonucu istenilen
boyama etkisinin olusturulamamasi,

e Bobin boyama makinesinde kullamlan pompa devirlerinin ¢ok yiiksek
tutulmas1 sonucu, flotte debi ve basmcimn artmasiyla bayama diizgiinliigiin
saglanamamasi,

e Boyama Oncesi temizleme, beyazlatma ve agartma On terbiye islemlerinin
istenilen olgiilerde yapilamamas:t sonucu, boyamada bolgesel renk
farkliliklarinin olusmas,

e Bobin boyama makinesinin sirkiilasyon borusunda meydana gelebilecek
havanin  etkisiyle, flottenin istenilen debide ve basingta bobinleri
etkileyememesi,

e Pompa kanatgiklarinda meydana gelebilecek bir deformasyonla, flotte icin
istenen debi ve basincin olusturulamamasi,

e Pnomatik kontrol elemanlarinda veya hava hortumlarinda meydana
gelebilecek ariza veya deformasyon sonucu, kazan igerisinde istenilen
basincin olusturulamamast,

e Bobin boyama makinesinde flottenin igten-disa ve distan-ige sirkiilasyonu
saglayan knetrolun (yonlendirici) tam olarak gorevini yapamamasi sonucu

flotte sirkiilasyonu esnasinda flotte kayiplarmin meydana gelmesi,
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8. SONUCLAR ve ONERILER

Bu calismada, bobin boyamacilif1 ve boyama ydntemleriyle bobin formunda
ipliklere uygulanan terbiye islemleri uygulanan prosesler ve makinelerle birlikte
incelenmig, bobinlerin boyanmast sonrasinda ozellikle renk agisindan
karsilagilabilecek problemlerin boyamay: etkileyebilecek bazi parametrelerden
kaynakladig diisiiniilerek, laboratuvar ortaminda boyama deneyleri yapilmigtir.

Bobin boyamacihiginda renk agisindan olusan problemlerin, bobinlerin
olusturulmasi, boyama 6ncesi uygulanan On terbiye islemleri, boyama islemleri ve
boyama sonrasi yapilan bitim iglemlerinden kaynakladig: bilinmektedir. Boyama icin
bir engel teskil etmeyecek sekilde istenilen yogunluklarda ve diizgiinliikte sartlan
bobinlerin, &n terbiye islemleri ve boyanmas: sonrasinda olusturulacak olan rengin
duzginligtine etki edecek olan parametreler; ipligin inceligi (iplik numarasi),
bobinin yogunlugu, bobin boyama makinesinde uygulanan pompa devirleri, flottenin
sirkiilasyon siireleri ve sicaklik artig1 olarak belirlenmistir. Ug farkli iplik numarasi,
yogunluk, pompa devri, sirkiilasyon stiresinde ve iki farkli gradient (sicaklik artisi)
degerinde, 162 adet boyamaya hazir % 100 pamuklu konik bobinlerle vinilsiilfon tipi
reaktif bir boyarmadde kullanilarak, laboratuvar tipi bobin boyama makinesinde 54
boyama deneyi yapilmigtir. Boyanmis bobinlerin 6n kurutma, esas kurutma ve bobin
aktarma islemleri yapilarak, bobinlerin i¢, dis ve orta bsliimiinden alinan iplik
numunelerinin, spektrofotometre ve 151kl1 kabinde, CMC (Cielab) standardimin D65
151k kaynagina gore renk agisindan degerlendirilmeleri yapilmustir. Degerlendirmeler
sonucunda, kullanilan parametrelerin yapilan boyama deneylerine uygunluklar: tespit
edilmig ve optimum bir boyama igin uygulanan parametrelerde yapilacak olan
degisiklikler belirtilmigtir. Ayrica, kullanilan bitlin iplik numaralart ve
yogunluklarinda, spektrofotometrede bulunan boyama sonug¢larim ve boyama
parametrelerinin birbirleri arasindaki iligkilerini gésteren grafikler olusturulmustur.

Boyama deneylerinden ortaya ¢ikan sonuglar, uygulanan her bir parametreye

gore asagida verilmistir.
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a) Iplik Numaras:

Bobin halinde boyanan ipliklerin, kareli, ¢izgili, ekose desenli gomleklik,
eteklik, pantolonluk ve teknik amagli kullamldigi bilinmektedir. Bu yiizden
boyamalarda ¢ok kaln iplikler kullanilmamaktadir. Iplik numarasinin artmasiyla,
yani ince ipliklerle olusturulan bobin yapilarinin, kalin ipliklerle olugturulanlara gére
daha siki bir yapida olduklar1 bilinmektedir. Boyama sonuglar1 agisindan da kalin
iplikten olusturulmus bobinlerin daha kolay boyanacaklari ve renk diizgiinliigi
agisindan daha homojen olmasi beklenmektedir. Fakat, Ne 40 ve 50 ipliklerin
standartlara uygun sekilde boyandigi deney sayisinin Ne 30 ipliklere nazaran daha
fazla oldugu saptanmustir. Bu durum iplik yiizeyi ve iplik c¢apr ile
iligkilendirilebilmekte, iplik numaras: arttikca, dzellikle pamuk ipliklerinde, yiizey
diizgiinltigiiniin artt1i1 ve iplik ¢capinin azaldigy bilinmektedir. Bu 6zellikteki ipliklere
flottenin daha kolay ve homojen bir sekilde etki ettigi, bobin boyamaciliginda
boyama diizglinliigtinii dogrudan etkiledigi diisliniilmektedir.

Aynca, ¢ farklh bobin yogunlugunda, spektrofotometredeki renk
degerlendirmelerinde en diisitk DE degerlerine, Ne 40 ve 50 ipliklere uygulanan

deney sonuglarinda ulagilmisgtir.
b) Bobin Yogunlugu

Genellikle tekstil terbiye isletmeleri, {iretim miktarim1 diiglirmemek,
zamandan ve enerjiden tasarruf edebilmek igin yiiksek yogunluktaki bobinler ile
calismaktadirlar. Yapilan deneyler sonucunda, boyama diizgiinliigii agisindan,
yliksek yogunluklu bobinler ile ¢alismanin daha verimli oldugu gozlenmistir. 390 g/t
yogunlugundaki bobinlerin boyanmasi sonucunda toplam 22 deneyin standartlara
uygun oldugu goriiltirken, 350 g/lt yogunlukta 15 deneyin standartlarin istedigi
olgtilerde oldugu goriilmistiir. Ozellikle ince ipliklerden olusturulmus yiiksek
yogunluktaki bobinlerin boyama sonuglarinin istenen ¢ok daha iyi olduklar:

saptanmigtir.
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¢) Pompa Devri

350 g/t yogunluga sahip ¢ farklt iplik numarasindaki bobinlerin
boyanmasinda, %40-40 (1140 dev/dk) pompa devrinin uygun oldugu, daha yiiksek
pompa devirlerindeki boyamalarda flottenin debisinin ve hizimin artacad:
diigliniilerek, diisik sarum yogunlugundaki bobinlerde yiiksek flotte debisinin ve
hizinin, boyama diizgiinliigiinii azalttig1 diistintilmektedir. 370 g/It yogunluga sahip
tic farkli iplik numarasindaki bobinlerin boyanmasinda, %50-50 (1425 dev/dk)
pompa devrindeki boyamalarda boyama sonuglart agisindan optimum degerlere
ulasilmustir. 390 g/lt yogunluga sahip t¢ farkli iplik numarasindaki bobinlerin
boyanmasinda ise, % 50-50 ve % 60-60 (1425 ve 1710 dev/dk) pompa devirlerinin
uygun oldugu diisiniilmektedir. %40-40 pompa devrinin yliksek yogunluktaki
bobinlere uygulanmasinda, pompa devrinin gerekli sirkiilasyon igin yeterli
gelmedigi, ozellikle bobin orta bolgelerinde diger bolgelere nazaran renk agisindan
sorunlarin ortaya ¢iktig1 soylenebilmektedir.

Boyama bobinlerinde iplik numarast ve yogunluk arttik¢a, boyama stiresince

uygulanacak pompa devirlerinin artirilmasi gerekmektedir.

d) Sirkiilasyon Siireleri

Biitiin deney sonuglar1 ele alindifinda, sirkiilasyon stireleri tek basina
boyamay1 etkileyebilecek diizeyde ayut edici bir parametre degildir. Uygun
sirkiilasyon siireleri bobin yogunluklarina ve iplik numarasmna gore degiskenlik
gostermektedir.

350 g/lt yogunluga sahip ti¢ farkli iplik numarasindaki bobinlerin
boyanmasinda, 4 - 6 sirkiilasyon siiresinde, boyama agisindan optimum sonuglara
ulagilirken, 390 g/t yogunluga sahip bobinlerde ise, Ne 30 ve 40 ipliklerin
olusturdugu bobinlerde 6-4 sirkiilasyon siiresinin boyamalar igin uygun oldugu

gozlenmis, 50 Ne bobinde ise 4-6 sirkiilasyon siiresinde optimum degerlere

ulagilmstir.
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e) Gradient (Sicaklik Yiikselmesi)

Yapilan deneyler biitlin olarak incelendiginde, 350 g/lt yogunluga sahip
bobinlerin boyama prosesinde sicaklik artisinin (gradient) 1 olarak alinmasiin
boyama sonuglar1  acisindan yeterli geldigi, fakat ipligin incelmesi ve bobin
yogunlugu artmasi  durumunda gradient  deBerinin distirilmesinin zoruniu
oldugu séylenebilmektedir.

Tez kapsaminda iplik numarasi, bobin yogunlugu, pompa devri, sirkiilasyon
siireleri ve gradient deferinin bobin boyamalara olan etkileri incelenmistir. Bu
parametrelerin yaninda, boyarmadde cinsinin ve buna bagl olarak degisen boyama
proseslerinin, patron ¢esitlerinin ve bobin cesitlerinin de (konik, silindirik vb)
boyamalar etkiledigi bilinmektedir. Bundan sonra yapilacak olan g¢aligmalarda bu
ozelliklerin de boyama kalitesine olan etkileri arastirilabilir.

Ayrica tez kapsaminda incelenen Ne 30, 40 ve 50 iplik numarasi diginda daha
kalin ipliklerden olusturulmus bobinlerin boyanmasi {izerine bir arastirma yapilarak,
daha genis bir yelpazede renk degerlendirilmesi yapilabilir. Aym sekilde pompa
devirleri ve gradient degerleri igin belirlenen parametreler artirilarak boyama
sonuglar: daha da hassas hale getirilebilir.

Polyester, viskon veya karisim iplikler gibi farkli materyallerden olusturulan
bobinler i¢in de boyama deneyleri yapilarak, belirlenecek olan parametrelere gore
bobinlerdeki renk diizgiinliikleri arastirilabilir.

Daha fazla sayida belirli 6zellikteki bobinlerle ¢aligma yapilarak, boyanmis
olan bobinlerle ¢dzgii ve atki iplikleri olusturulup dokuma islemiyle tek renkli bir
yiizey elde edilebilir. Daha sonra ipligi boyali dokunmus mamullerle, ayni1 fiziksel
dzelliklerdeki topu boyali kumasglarin hashik ozellikleri karsilagtirilabilir ve bu
sayede, iki farkli firetim geklinin kalite agisindan etki dereceleri belirlenebilir.

Bir bagka arastirmada da, kullanilan boyarmadde ¢esidinin bobin boyamaya
etkileri arastirilabilir, Ornegin, selillozik esasli bobinlerin direkt, reaktif ve
indanthren gibi boyarmaddelerle boyanmasi sonucu kullanilan boyarmaddenin

boyama diizgiinliikleri ve kalite acisindan hashk degerlerine etkileri belirlenip,

karsilagtirma yapilabilir.
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Ayrica, bobin boyama Oncesi yapilan kaynatma, pisirme, agartma ve optik
beyazlatma gibi on terbiye islem kademelerin de 6zellikle agik renk bobinlere olan
etkileri aragtirilip, uygulanan renk yiizdelerine gore bu gibi islemlerde optimizasyon

calismalar yapilabilir.
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