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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirllan 42 aan ve 192 dada ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
geligtirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya bagslanmugtir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet Gizerinden ulasilabilirler.

Basilmig modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD579

ALAN Tekstil Teknolojis

DAL/MESLEK Terbiye Teknologjileri

MODULUN ADI Kumas Boyama ( Cektirme Y ontemi ) 1

MODULUN TANIMI

Cektirme yontemi ile kumas boyayan jet ve over-flow
makinelerinde, uygun calisma prensibine ve metoda gore
isletme sartlarinda boyama  yapabilme  yeterliliginin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Elyaf, Tops ve iplik Boyama modiil inii al mis olmak.
YETERLIK Cektirme yontemine gore kumas boyama yapmak.
Genel Amag
Bu modil ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
cektirme yontemine gore kumas boyayabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar

»  Jet boyama makinesinde, ¢calisma prensibine ve metoda
uygun boyama yapabileceksiniz.

»  Over-flow boyama makinesinde, ¢alisma prensibine ve
metoda uygun boyama yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Isletme ortami, jet boyama makinesi, over-flow boyama
makinesi, Jet boyama makinesinde boyama ic¢in kullamlacak
sentetik ve sentetik karisimli materyaller, over-flow boyama

DONANIMLARI makinesinde boyama igin kullamlacak materyal, boyarmadde,
kimyasal madde ve yardimct maddeler.
Modul icinde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglar ile kazandiginiz bilgi ve becerileri kendi

OLCME VE kendinize degerlendireceksiniz.

DEGERLENDIRME Ogretmen, modil sonunda size 6lgme araci uygulayarak

modul uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Tekstil sektort, Ulke ekonomimizin buylmesine katki saglayan nemli bir sektorddr.
Tekstil terbiye teknolojisi de gunlik hayatta kullamlan tekstil mamil ve yari mamullerine
beyazlik, renk, desen, tutum, kullanim yerine uygunluk gibi 6zellikler kazandirmayi, aym
zamanda gekiciligi ve albeniyi de arttirmay: amaclayan tekstil sekt6riintin dnemli bir dalichr

Insanlar uzun yillar 6nce vicutlanm orttikleri, evlierinde ve cesitli amaglarla
kullandiklar: tekstil mamdillerini dogal boyarmaddelerle boyayarak renklendirmislerdir.
Insanlarin 0 zamanlar kullandiklar boyama yontemlerini evimizde de uygulayabiliriz. Ama
cok fazlatekstil mamul ini boyayamayiz tabii ki.

Cektirme yontemi degisik bir ¢ok tekstil materyalinin diizgin olarak boyanmasin
saglamaktadir. Fakat boyama maliyetinin (atik su, boyarmadde, enerji vb. ) yikselmesi
nedeniyle makine Ureticileri daha ekonomik makineler Uretmeye baslamislardir. Bu ¢ok
teknolojik makinelerin kullanimu igin iyi yetismis, dalinda uzman elamanlara ihtiyag vardir.

Bu modl ile ¢ektirme yontemi ile kumas boyayan jet ve over-flow makinelerinin
caisma sistemleri, kisimlari, calisma sartlari, bakim ve temizligi ile ilgili konulart
ogreneceksiniz. isletme ortaminda bu makinelerle uygulama calismalart yapabilecek
yeterlilige ulasacaksimz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu 6grenme fadliyetinde edinilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda jet boyama makinesinde, calisma prensibine ve metoda uygun boyama
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Bulundugunuz bolgede jet kumas boyama makines kullanan isletmelerden,
makinenin kisimlari hakkinda bilgi edinip rapor h@linde sinif arkadaslarinizla

paylasinz.
> Internet lizerinden jet kumas boyama makineleri ileilgili teknik bilgi, resim gibi
dokumanlar elde ederek sinif arkadaslarinizla paylasiniz.

1. JET BOYAMA MAKINESI

1.1. Calisma Prensibi

Jet kumas boyama makineleri ¢ektirme yontemi ile kesikli (diskontini) olarak caligsan,
yuksek sicaklik ve basing atinda tip veya héat seklinde ¢rme ve dokuma kumas
boyayabilen makinelerdir. Glinimizde yaygin olarak kullamlan makinelerdir

Bu makineler pamuk, viskon, sentetik ve bunlarin karigimn (pamuk/polyester,
pamuk/polyamid, viskon/polyester gibi) kumaslarin boyanmasinda ve on islemlerinde
kullanilir. 1400C'ye kadar sicaklik elde edilebilir. Flotte oram 1,5-1:20 arasindadir. Hem
materyalin hem de flottenin ayn: anda sirkule oldugu makine tipidir. Asil kumas hareketini
diizelerden basincla puskirtilen flotte yapar ve sevk silindiri (haspel ) de bunu destekler.
Gunumizde kumas hareketinin hava basinci ilavesiyle desteklenmesi yontemiyle calisan
makineler az da ol sa kullanmaktadir.

Dize ve tasima borusu materyalin tasinmasinin yaninda, kumas: flotteyle temas
ettirerek, boya kiriklar: ve abraj1 onler. Cift dize ile calisan jet boyama makineleri de vardir.
Calismasekli soyledir:

Boyama hélat veya tlp halinde yapilir. Makinede hem flotte hem de halat hélindeki
kumas buyik bir hizla sirkile edilir. Kumasin timinin makine icerisinde her iki dakikada,
bir tam devir yapmas: gerekir. Basing altindaki kumas dizeye (daraan kisma) geldiginde
hizlanir ve kumasi da beraberinde stiriikler. (Burada kullanilan diizenin gérevi hem flottenin
sirktilasyonu hem de kumasin tasinmasim saglamaktir.) Boylece flottenin kumasa niifuzu da
artar. Sonugta diizgiin bir boyama elde edilir. Kumas iz 400-700 m/dakika civarindadir.
Kumas kendiliginden hareket ettiginden kirigiklik meydana gelme ihtimali azdir.




Jet boyama makineleri 1 — 6 bdlmeden olusabilir. Her bir bdlmenin kumas kapasites
materyal cinsine gore ve makineye gore degismekte ise de, polyester icin 90/120 kg, pamuk
icin 100/150 kg'dir. Boylece kumas boyama kapasitess 900 kg’ a kadar cikabilmektedir.
Gunimuzde bu kapasite 1800 kg. seviyesine arttirilmaktadir.

Resim 1. 1. Jet boyama makinesi

Jet boyama makinesi ile tam dolu veya yar1 dolu flotte ile ¢calisma mimkindir. Ancak
yar1 dolu flotte ile calisirken maliyet cok yukselir. Tam dolu jet boyama makinelerinde flotte
orananm yuksek, hizi disuktir. Makine tam dolu kullanildiginda, iginde hava kalmadig: igin
koplrme meydana gelmez. Dolayisiyla ayrica kopik dnleyici kullanmaya gerek kalmaz.

Resim 1. 2: J t boyama makines



Y ar1 dolu jet boyama makinelerinde yiksek flotte puskirtme hizi ve distk flotte oran
ile calsilir. Flotte hizinin yiksek olmasi nedeniyle képlrme olmasi, bu tip jetlerin
dezavantajichr. Cunkd optik okuyucu kisim kopukten dolay: kapanabilegi icin kumasin
haspele sarilmasi durumunda makinenin uyar1 sistemi devreye girmeyebilir. Ayrica fazla
koplk olusumundan dolay: boya lekeleri olusabilir.

Resim 1. 3: Yar1dolu jet boyama makinesi

Sekil 1.1. : Tam dolu jet boyama makinesi



Makine teknolgjisinin gelismesi ile jet boyama makinelerinde de gelismeler olmustur.
Flotte oranlar: disurilerek su tasarrufu saglayan, boyanacak kumas Ozelliklerine gore dize
caplart ayarlailabilen, flotte puskirtme basinci otomatik ayarlanabilen jet boyama
makineleri gelisen teknolojiyle beraber giinimuizde kullanmimaktadhr.

1.2. Makinenin Kisamlari

Jet boyama makineleri flottenin makine icindeki miktarina, kumasin hareket sekline
ve makine yapisina gore farkl: firmalar tarafindan Uretilmektedir. Amag daha kisa siire ve
flotte oramnda, kumasa en az veya hi¢ hasar vermeden, ekonomik olarak diizgiin boyama
yapmaktir.

Makine Uretici firmalar farkl1 yapida ve ¢alisma sistemine sahip jet boyama makinel eri
yapsadlar da, kissmlarinda biyik farkliliklar olugsmamaktadir. Genel olarak jet boyama
makineleri su ana bolimlerden olusmaktadr:

»  Boyarmadde - kimyasal madde hazirlama ve ilave tanki
»  Sicaklik degistirici ( esanjor )

»  Govde

»  Duze(jet)

»  Sirkilasyon pompast

»  Haspel

»  Filtre

»  Kumas yikleme ve bosaltma aparati

1.2.1. Boyar madde - Kimyasal Madde Hazirlama ve flave Tanki

flave tanki boyarmadde ve diger kimyasallarin makine ve hazirlama tank: igerisine
dozaj1 icin kullanilir. Tankin icinde endirekt isitma sistemi ile flotteye ilave edilecek
maddeler 1stilir ve mikser yarcim ile karigtirillarak makineye pompalamir. Boyarmadde ve
kimyasal maddeler, boya mutfaginda hazirlamp bilgisayar sistemi ve dozag pompalar
yardimiyla da makinelere ilave yapilabilir. Makinelerin genellikle iki adet ilave tanki vardir.

Hazirlama tanki, makinedeki banyonun bosaltiimasi sirasinda ilave edilecek banyonun
hazirlanip, vakit kaybi olmadan aminda sevkini saglar. Belirlenen sicakligi temin eder.

1.2.2. Sicakhk Degistirici ( Esanjor )

Sirkule eden flottenin hizli 1sitma ve sogutulmasimi saglar. Makinenin Gzerinde-
yaninda, dikey veya yatay olarak bulunur. icerisinde 2 bélme vardir. Flotte ve buhar ayr
olarak gegmektedir. Birbirine endirekt olarak temas eder.

Isitma hiz1, buhar ile suyun temas ettigi yuzeyin buydklUglne ve buharin sicakligina
gore degisir



Resim 1.5: Boyar madde ve kimyasal madde ilave tanki

1.2.3. Govde

Duzeden gecen kumasin daha sonraki turlar igin banyo igerisinde bekledigi kisimdir.
O veya J seklinde olabilir. Burada dizayn ve sirtinme onemlidir. Cunkl govde capi
buyudikce kumasta kirik olusma riski azalir. Surtinme kuvveti az olursa, gbvde icine
yigilan kumagta abrajli boyamaya sebep olan diigiimlenme meydana gelmez.



1.2.4. Diize ( Jet )

Kumasin ve flottenin baglanti zamaninin gergeklestigi ve her ikisinin de hareketli
oldugu boyama isleminin meydana geldigi kissmdir. Makinelerde tek veya cift diize olabilir.
Duze basinct ve kumas izi gibi  boyama icin 6nemli ayarlarin yapildig: alandir. Duize gapi
degisken oldugu gibi sabit de olabilmekdedir.

Duize capi, boyanacak kumas cins ve gramaj1 ile ayarlanir. Sentetik ve hafif gramajl
kumaslar igin duize ¢capr dar, 100 - 150 g/m2 gramajl1 sentetik - karisim - dogal lifler igin orta
yani 12 cm ¢apinda, agir gramajli (150 - 900 g/ m2) kumaslar igin 16 cm’ ye kadar ¢api olan
duzeler kullanlir.

Duize icindeki flotte basinci, diize ¢capi ve pompa hizi ile ayarlanmir. Sentetik ve diisik
gramajli kumaslar boyamyorsa dize basinci yiksek, dogal ve dusik gramali kumas
boyaniyorsa diize basincinmin diisiik olmasi gerekir. Clnki dogal lifler fiziksel etki karsisinda
daha ¢abuk yipranmaktadir.
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Resim 1. 9. Dlize (jet)

1.2.5. Sirkulasyon Pompasi

Flottenin devridaimini saglayan kisimdir. Pompa hizi ve devri flotte hareketliligini
dolayisi ile boyarmaddenin elyafa cekis hizi ve boyanacak kumas cins gibi faktorleri
dogrudan etkiler. Sirkilasyon pompasimin hizi haspel ile uyumlu olmalicir. Haspel ile
sirkilasyon pompasinin hizimn uyumlu olmamasi, kumasin gerilmesi ve haspele sarilmasi
gibi sakincalara sebep olur.



Resim 1. 10. Sirkiilasyon pompas

1.2.6. Haspél

Duize ile beraber kumasin makine igindeki hareketini saglayan kisima haspel ya da
cikrik adi verilir. Haspel kumagsin daha az gerilimle karsilasip yipranmamasi icin, kumas
duzeye gelmeden kumasin hareketini saglar. Kumasin makine igerisinde dakikada atacag tur
say1si haspel, sirkiilasyon pompasi ve diizenin hiz: ile ayarlanmr. Kumasin dakikada attig: tur
say1si elyafin cinsine, boyarmaddeyi ¢ekis hizina ve metraja gore degisir. (40/450 m/dak.)

Ornegin, sentetik kumaslarda 400mvdk. olabilir. Kumas makinede 1,5 dakikada 1 tur
donebilir.

‘Resim 1. 11. Haspel
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1.2.7. Filtre

Sirkule eden flottenin etkin filtrasyonu blyik, ylzey alam 6zel konik sekilli bir sepet
tipi filtre ile saglanir. Bu kisim, kumastan dokulen tiy ve elyafin islem sirasinda etkili bir
bi¢gimde toplanmasin: temin eder.

Resim 1. 12. Filtre
1.2.8. Kumas Y Uikleme Bosaltma Apar at1

Kumagin makineye girisinde ve ¢ikisinda hareket ve yon veren kisimdir.

|
‘ =

Resim 1. 13. K'ﬂm yikleme bosaltma apar at1
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1.3. Makinenin Programlanmasi

Jet kumas boyama makinderinin tim kisimlari tam otomatik olarak kontrol
edilebilmektedir. Otomatik kontrol cihazlarina programatér adh verilir. Programlar,
pogramator cihazina isletme yetkilileri tarafindan hazirlanan disket veya hafiza kartlar: ile
yiklenir. Isletmelerde, her makinenin programator cihaz vardir. Disket veya hafiza kartlar:
kullarlarak program cihaza kaydedilir.

Programlar Uzerinde istenilen degisiklikler elle yapilabilir. Programator cihazi ile
asagidaki kontroller otomatik olarak yapilir:

Boyama diyagramu kontrol

Boyarmadde ve kimyasal madde dozajlama kontrol
Flotte bosaltma ve doldurma vanalar1 kontrolti
Isitma ve sogutma sistem kontrol U

SirkUlasyon pompasinin kontrol G

Haspel hizinin kontrol i

YVVVYVYYY

Resim 1.14' te gosterilen programattr cihazina bagli kontrol panellerinde sirkilasyon
pompa hizi, haspel hizi ve diize ¢ap1 veya basinci otomatik olarak ayarlanabilmektedir. Her
an boya mutfagina otomatik baglanarak, flotte kontrol edilebilir.

Resim 1. 14. Kontrol panelleri

Boyanacak materyele uygulanacak boyama grafigine gore programlama iglemi
yapildiktan sonra makineye su pompalanmaya baglanir. Halat formundaki kumas ucu, uzun
plastik bir boru veya kilavuz ip yardimyla haspele uzatilir. Kumas, basi ve sonu birbine
dikilerek 6nislemler ve boyamaya hazir duruma gelir.
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1.3.1. Makineyi Boyama Grafigine Gor e Programlamak

Makineyi programlama, isletmede programatdr cihazint kullanabilen kisiler tarafindan
yapilir. Programatérler tarafindan makinede uygulanan proseder ya numara sistemi ile ya da
isim verilerek onceden programlanir. Ornek olarak asagida verilen boyama grafigi icin
programlamada su basamaklar takip edilir:

PES boyama

Islatict pH 4,5-5
Dispergator
Dispers Bm.

30dk.

50°C

120°C

60 dk.

15dk.

4 Adim

2°Cldk.

90°C

Rediiktif Yikama

GORE
PROGRAMLAMADA 1.
ADIM

(Hidrosilfit-Sudkostik)
150k. R0 ' 15 dk
> Baslangi¢ sicakligi (50°C) igin “set point” bdlimiine
girilerek “enter” tusuna basilir.
.. »>Eger Dbaslangic sicakliginda  belli  bir  slre
BOYAMA GRAFIGINE calisilacaksa ilk adim olarak baslangic sicakligi

“temparature” bolimine bir daha girilerek tekrar
“enter” tusuna basilir ve ardindan ekrana gelen
“time” bolimine calisilacak sire (15 dakika )
yazilir.

»Enter tusuna basilarak grafikteki ilk adim
tamamlanir.
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BOYAMA GRAFIGINE
GORE

PROGRAMLAMADA 2.

» Ardindan gelen “temparature” bolimine cikilacak
sicaklik degeri (1200C) yazilarak “enter” tusuna
basilir.

» 2. adim cikis egris adim oldugundan time
bolumiine deger yazilmadan enter tusuna basilarak
“temp/minute” bolimine c¢ikis degeri  (20C/dk.)
yazilir ve enter tusuna basilir.

ADIM » 3. adima “temparature” bolimine ¢ikilan sicaklik
(1200C) degeri yazilarak gegilir.
> “Enter” tusuna basildiktan sonra gelen “time”
bolimine bu sicaklikta calisilacak siire (60 dk.)
BOYAMA GRAFIGINE girilir ve “enter” tusuna basilir.
GORE > 4. achmda islem sonunda disulecek sicaklik
PROGRAMLAMADA 3. “temparature” bolimine (900C) girilerek “enter”
ADIM tusuna basilir.
» 4. adimda islem sonunda disillecek sicaklik
“Temparature” bolimine (90°C) girilerek enter
L. tusuna basilir.
BOYAMA GRAFIGINE > 4. adim disUs egris adimi oldugundan “time”’
GORE bolimiine deger yazilmadan “enter” tusuna basilarak
PROGRAMLAMADA 4. “temp/minute” bolimune duslds degeri  (20C/dk.)
ADIM yazilir ve “enter” tusuna basilir.

1.3.2. Regeteye GOre Hesaplamalar: Yapmak

MUsteri, daha Onceden renk calismast yaptirdigi ya da isletme boyanmis rengini,
istedigi kumasin miktarimi ve cinsini igletmeye bildirir. Kumas isletme sartlarinda
boyanmadan 6nce, hatali boyamay: 6nlemek icin, bir parca numune alinarak laboratuvarda
boyama uygulamasi yapilir. Daha sonraisletme sartlarina gére hesaplamalar yapilir.

1.4. Makinenin Calistirilmas

Programlamasi yapilan makineye ilk olarak soguk su dozaj1 yapilir. Kumas haspel ve
sirktlasyon pompasi hareketi ile makineye doldurulur. Ayni zamanda sicaklik baslangic
seviyesine getirilir. ilave tankinda 6n islemler icin hazirlanan maddeler makine tarafindan
alindiktan sonra caligmaya tam olarak baslamir. Haspel hizi, sirkilasyon pompasi basinci ve
programa goére otomatik olarak yapulir.
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1.4.1. Prosesin Akisina Gorellavelerin Yapilmasi

Makinede yapilacak olan isleme gore, ilk olarak uygun program secilir ve start
digmesine basilarak isleme baslanir. Programa gore kumasin makineye yuklenmes,
kimyasal madde ilaveleri, boyarmadde ilavesi ve numune alma gibi proses adimlari izlenerek
kumasin boyanmasi gergeklestirilir. Boyama islemi siiresince ilave zamam geldiginde
programator tarafindan uyar: ses verilir. isciler bu sesi duyduklarinda gerekli ilaveleri, ilave
tankinda hazirlayarak makinenin amasina dikkat etmelidir.

Ard islemler sirasinda da yapilacak ilaveler, ilave tankinda hazirlamir. Program
zamanina gore makineye otomatik olarak verilir.

1.4.2. Islem Siiresince Gerekli Kontrollerin Yapiimas:

On islemler, boyama islemi ve ard islemler sirasinda yapilmasi gereken kontroller
boyamanin diizgiin yapilmasint saglar. Bu kontrollerin yapilmasi hatalardan olusacak zaman
ve maliyet kaybini ortadan kaldirir. Aym zamanda emniyetli calismay saglar.

Islemler siiresince yapilacak kontroller sunlardir:
1.4.2.1. pH Kontroli

Boyama, boya kasar1 ve notralizasyon islemleri sirasinda yapilan kontrollerdir.
Kontrol pH k&gidh ile yapilir. Jet boyama makinelerinin bazilarinda makine igindeki pH
metre cihaziyla yapilabilabilmektedir. Boyarmadde ile kumas arasindaki reaksiyonun
gerceklesmesi icin bu kontrol in yapilmasi gerekir.
1.4.2.2. Numune Alma ve Renk Kontrolu

Boyama sonrasi ve ard islemler sonrasi olmak Uzere iki defa renk kontrolU yapilir.
Kumastan kucik bir parca kesilir, istenilen renk ile karsilastirilir.

1.4.2.3. Basing Kontroli
Jet boyama makineleri yuksek sicaklik ve basing altinda ¢alisan makinelerdir. Basing

kontrol i makine Uzerindeki manometre ile yapilir. Basing makine tarafindan ayarlanir, fakat
isciler tarafindandan da kontrol edilmelidir. Clinkl basing dolayisiyla patlama riski vardir.
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Resim 1. ?LS. M anometre

1.4.3. Boyama ve Ard islemlerin Bitiminde Kumasin Cikariimas

Makinede top bast bulunur ve kesilir. Kumas ¢ikarma ¢ikrigina verilir. Daha sonra
arabalara doldurulur. Bazi makinelerde kumas top basina miknatis takilir. Kumas
cikarilacagi zaman muknatis sistemi harekete gecirilir ve top basi bulunur. Kumas ¢ikarma
cikrigina verilir.

Resim 1. 16: Kumas cikar ma islemi

1.5. Makinenin Islem Sonras Bakim ve Temizligi

Boyama ve ard islemlerin bitiminde, koyu renk calisilmis ise makinenin igi, kilavuz
bez ve icinde 1slatici-hidrosulfit-hipoklorit gibi temizleyici maddelerden biri veya birkagt
bulunan flotte ile distk veya yiiksek sicaklikta 15-60 dakika calistirilarak kalan boyarmadde
giderilir. (Polyesterde 130-140 °C — 60 dakika)

Islemler sonrasi filtre kontrol Ui yapilir. Degistirilmesi gerekiyorsa degistirilir.
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Makinenin i¢ ylzeyinin purizsiz olmasi gerekir. Eger kumasta ylzeyden dolayi
herhangi bir hasar varsa ylizey kontrolU ve temizligi yapilir.

Makine yuksek basingta calistigi icin boru baglant1 yerlerindeki emniyet contalar:
zamanla asinir. Contdarin 1-3-6 aylik periyotlarla kontrolll yapilip, yiprananlarin
degistirilmesi gerekir.

Islemler sonrasi ilave tankinin, makine gevresinin temizlenmesi gereklidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari

Oneriler

Kumas1 makineye yerlestiniz.

Kumasta yirtik olup olmadigim kontrol
ediniz.
Kumas uclarini dizgtin dikiniz.

Sectiginiz  bir

ATIK - MANUEL KONTROL PANE!

regceteye gére boyama

131 deki 0©rnek programm  dikkatli
grafigini makineye programlayinz. inceleyiniz.
e Makinedeki otomatik ve e ile kontrol

edilebilen kisimlar1 kontrol ediniz.

Makineyi calistirimz.

Makineyi calistirmadan Once programi ve
receteyi tekrar kontrol ediniz.

Makine galistirma talimatina uyunuz.
Makinede dize, haspel hizi gibi kisimlarin
ayarlarini kontrol ediniz.

Prosesin akisina gore ilaveleri yapiniz.

Kimyasal madde ilavesi yaparken dikkatli
olunuz.

flave miktarlarint iyi okuyunuz.

Ilave tankinin temizligini kontrol ediniz.
Boyarmaddeyi iyi c¢Oziinene kadar kontrol
ediniz.

Proses siiresince gerekli kontrolleri yapinz.
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Boyama ve ard islemler sonunda kumasi
makineden cikarinz.

Kumas ucunu bulurken dikkatli olunuz.
Kumasin gerilimsiz gikmasina dikkat ediniz.
Kumasi  ¢ikarmadan  Once, kumasi
dolduracaginiz arabay getiriniz.

Makinenin temizlik ve bakimin yapimz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla

20

degiserek degerlendiriniz.
Degerlendirme Olglitleri Evet Hayir
Makineye alinacak kumagin cinsini kontrol ettiniz mi?
Kumas: makineye alirken yirtik olan yerleri kontrol ettiniz
mi?
Boyama grafigine uygun programi  programatore
kaydettiniz mi?
Boyama recetesini dogru hazirladimz mi? Kullanilacak
maddelerin kilogram ya da litre olarak hesaplamalarin
dogru yaptimz mi?
Makineyi ¢alistirmadan once gerekli ayarlar: kontrol ettiniz
mi?
Boyanacak elyafa uygun kimyasa madde ve
boyarmaddeleri hazirlayarak, ilavelerini zamaninda ve
dikkatli olarak yaptimz mi?
Islem siiresince gerekli kontrolleri yaptimz mi? Gerekli
onlemleri aldimiz mi?
Boyama ve ard islemler sonunda makineyi cikarirken top
ucunu kisa stirede bul abildiniz mi?
Islemler sonunda makine bakim ve temizligini titizlikle
yaptimz mi?
DEGERLENDIRME
Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda eksiginiz varsa ilgili faaiyeti

tekrarlayiniz veya 6gretmeninize damsarak eksiklerinizi tamamlayimz. Eksiginiz yoksa diger
Ogrenme faaliyetine geginiz



(OLGME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorulart dogru ya da yanlis olarak cevaplayimz. Sonucu degerlendirerek

ogrenme faaliyetinde kazandigimz bilgi ve becerileri 6lginiiz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Y anls
1- Jet kumas boyama makineleri yiksek sicaklik ve basing
altinda ¢alisan makinelerdir.
o Jet kumas boyama makinelerinde kumas hareketli, banyo
sabittir.
3 Jet kumas boyama makinel erinde gbvde ¢apr blyidikce
kumasta kirik olusmariski artar.
Duze, kumasin ve flottenin baglant: zamaninin gerceklestigi
4- | ve her ikisinin de hareketli oldugu boyamaisleminin
meydana geldigi kissmdir.
5. Kumagtan dokilen tiy ve elyafin islem sirasinda etkili bir
bi cimde toplanmasini temin eden kisim “ pompa’ dir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetinin ilgili

bolimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde edinilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda over-flow boyama makinesinde, calisma prensibine ve metoda uygun boyama
yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Bulundugunuz bodlgede over-flow kumas boyama makinesi kullanan
isletmelerden, makinenin kisimlari hakkinda bilgi edinip rapor halinde sinif
arkadaslarimzla paylasinmz.

>  Internet Gizerinden over-flow kumas boyama makineleri ile ilgili teknik bilgi,
resim gibi dokimanlar elde ederek, sinif arkadaglarimzla paylasiniz.

2. OVER-FLOW BOYAMA MAKINESI

2.1. Calisma Prensibi

Over-flow kumas boyama makineleri ¢ektirme yontemi ile kesikli (diskontind) olarak,
atmosferik basingta (98 °C ), tlp veya hélat seklinde érme ve dokuma kumas boyayan
makinelerdir. Genellikle 6rme kumas boyanir. Flotte ve kumas boyama sirasinda
hareketlidir.

Bu makineler, over - flow veya yumusak akimli diye isimlendirilebilir. Bu durum
muameleyi cok yumusak kilar. Boylece ¢ok ince ve hassas kumaslarin zorlanmadan hareket
etmesi saglanir. Kapasite, gtz basina 80 — 150 kg arasi degismektedir. 900 kg’ a kadar
materyal boyanabilir.

Makinalarin az yer kaplamasi, son gelismelerle dusUrilen flotte oram, ylzey
tlylenmesi yapmamasi, yogun flotte temasi sonucu diizgiin boyama gibi avantajlara sahiptir.

Pamuk, viskon, yin, akrilik ve karisim ( pamuk/poliakrilonitril, yin/ poliakrilonitril
gibi ) kumaglarin ve trikotglarin boyanmasinda ve 6n islemlerinde kullanilir. Simdi
makinenin ¢calisma seklini kisaca aciklayalim.

Over-flow kumas boyama makinelerinde kumasin hareketi bir jet yardim ile degil,

sadece banyonun normal akist ile, yani dinamik bir basing olmaksizin saglanir. Kumas, yatay
durumdaki banyo teknesinden ¢ikrik yardimiyla huni bigimindeki bir delige aktarilir.
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Boyama banyosu, besleme borularindan bu huni seklindeki bdlumin etrafindan
beslenir. Huninin daralan kismundan banyonun hiziyla kumas tasima borusuna girer. Daha
sonra tekrar tekne icinde toplamr. 98 °C’'ye kadar sicaklik elde edilebilir. Flotte oram 1:5 —
1:20 arasindadr.

©) )
|

©) i

LY/ /ﬁg//;////,///// A,

Sekil 2. 1: Over-flow kumas boyama makinesinin teknik resmi

2.2. Makinenin Kiamlari
Over-flow kumas boyama makinesi 6 ana kissmdan olugsmaktadir. Bunlar;

Kumas yukleme ve bosaltma aparat1 (1),

SirkUlasyon pompast (2),

Haspel (3),

Boyarmadde - kimyasal madde hazirlama ve ilave tanki (4),
Sicaklik degistirici ( esanjor ) (5),

Govde (6),

Tasima borusu (7)’ dur.

VVVYVYVVY

2.2.1. Kumas Y Ukleme Bosaltma Apar ati

Kumasin makineye girisinde ve ¢ikisinda hareket ve yon veren kisimdir.
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Resim 2. 1. Kumas yiikleme bosaltma apartl

2.2.2. Sirkulasyon Pompasi

Over-flow makinelerinde materyalin hareketi haspel ve flotte sirklilasyonu ile saglanir.
Sirkulasyon pompasi flottenin devridaimini saglayan kisimdir. Sirkilasyon pompasinin hizi
ayarlanabilir. Over-flow makineleri ile yiksek seviyede flotte sirkilasyonu elde edilir.

Pompa hizi1 ve devri, flotte hareketliligini, dolayisi ile Boyarmaddenin nin elyafa gekis
hiz1 ve boyanacak kumas cins gibi faktorleri dogrudan etkiler. Sirkilasyon pompasinin hizi

haspel ile uyumlu olmalidir. Haspel ile sirklilasyon pompasinin  hizinin uyumlu olmamast,
kumasin gerilmesi ve haspele sarilmasi gibi sakincalara sebep olur.

\\-

Resim 2. 2. Sirkilasyon pompas
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2.2.3. Haspel

Sirkullasyon pompasi ile beraber kumasin makine igindeki hareketini saglayan kisma
haspel ya da ¢ikrik adi verilir. Haspel kumasin daha az gerilimle karsilasip yipranmamasi
icin, hareketine yardimci olur ve tasima borusuna sevkini saglar.

Kumasin makine icerisinde dakikada atacag tur sayisi haspel, sirkiilasyon pompasi ile
ayarlanir. Kumas hizi 45-300 m/dk. ya cikabilir. Farkli ham maddeli kumaslarda hiz da fark:
olmalidhr.

2.2.4. Boyar madde Kimyasal Madde Hazirlama ve flave Tanki

Ilave tanki boyarmadde ve diger kimyasallarin makine ve hazirlama tank: igerisine
dozaj1 icin kullailir. Tankin icinde endirekt isitma sistemi ile flotteye ilave edilecek
maddeler 1sitilir ve mikser yardim ile karistirilarak makineye pompalamir. Dozajlama belirli
siirede yavas yavas yapilacaksa klape vanalar € ile ayarlanir. Makinelerin genellikle 1 adet
ilave tank: vardir.

Hazirlama tanki, makinedeki banyonun bosaltiimasi sirasinda ilave edilecek banyonun
hazirlanip, vakit kaybi olmadan aminda sevkini saglar. Belirlenen sicakligi temin eder.
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Resim 2. 4: Boyar madde kimyasal madde iIavtankl‘ve aiyér van

2.2.5. Sicakhk Degistirici ( Esanjor )

Sirkule eden flottenin hizli 1sitma ve sogutulmasini saglar. Makinenin Gzerinde-
yanminda, dikey veya yatay olarak bulunur. Igerisinde 2 bélme vardir. Flotte ve buhar ayr
olarak gecmektedir. Birbirine endirekt olarak temas eder. Y ani endirekt 1sitma olusur.

Isitma hizi buhar ile suyun temas ettigi yizeyin blyudkltgine ve buharin sicakligina
gore degisir

Resim 2. 5. Esanj 6r
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2.2.6. Govde (Tekne)

Tasima borusundan gegen kumasin daha sonraki turlar igin banyo icerisinde bekledigi
kisimdir. Yigilma sirasinda kumasta digum problemini ortadan kaldiran pastallama sistemi
kullamlir. Burada sirtinme onemlidir. Sirtinme kuvveti az olursa gévde icine yigilan
kumasta abrajl1 boyamaya sebep olan digiimlenme meydana gelmez.

Resim 2. 6: Govde

2.2.7. Tasima Borusu (Over-flow)

Boya teknesinden haspd tarafindan ¢ekilen kumas daralan bir boru icerisine girer. Bu
boru kismina “tasima borusu” denir. Kumas bu kisimda flotte ile yogun bir temasa girer.
Boylece etkili ve duizgun bir boyama meydana gelir.

Resim 2. 7 .Tasima borusu
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2.3. Makinenin Programlanmasi

Over-flow kumas boyama makinelerinde sadece islem siresi, isitma — sogutma
islemleri otomatik haspel ve flotte sirkllasyon hizi elle veya otomatik olarak kontrol edilir.
Dozglama islemi de elle veya otomatik olarak yapilir. Kontrol panosu makinenin

arkasindadir ve kullanimi ¢ok basittir.

Pamuk boyama

4 Adim

60°C
pH 8
Islatict
Boyarmadde
Sodyum Siilfat
Sodyum Karbonat 30ak
Materyal
30°C
2.Adim
1.Adim

10dk

2.3.1. Regeteye GOre Hesaplamalar: Y apmak

MUsteri, daha 6nceden renk calismas: yaptirdigi ya da isletmede boyanmis rengini,
istedigi kumasin miktarim ve cinsini isletmeye bildirir. Kumas, isletme sartlarinda
boyanmadan dnce, hatali boyamay1 dnlemek icin, bir parca numune alinarak laboratuvarda

Bosaltma
Durulama
Notralizasyon

boyama uygulamasi yapilir. Daha sonraisletme sartlarina gére hesaplamalar yapilir.

2.4. Makinenin Cahstirilmas:

Kumag over-flow makinesine girdiginde tim boyama islemleri (6n islemler, boyama
ve ard islemler) yapilmis olarak gikar. Over-flow' un islem siiresi ve sicakligi istenildigi gibi
ayarlanabilir. Bu da biyuk bir avantgjdir. Boyama esnasinda isleme sik stk miidahéle ederek

istenilen rengin tutturulmas: saglanir.

2.4.1. Proses Siresince Y apilacak Islemler

Asagida isletmede yapilan Ornek bir boyama cgalismasi verilmistir. Bu boyama
calismasinda, On islem ve ard islemeler, islemler sirasinda yapilan ilaveler, ilave zamanlari,
yapilmasi gereken kontroller sirastyla verilmistir.
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» Ham materya makineye alinirken, beraberinde su da ainarak calismaya
baslanir. Kumas ucu haspele dolanarak diger ucun disarida kalmasi kosuluyla,
geride kalan h@at kismumin da icine girmesi saglamr. Bu islemi yaparken
kumasta yirtilmig bolgelere dikkat edilir. Yirtik bolgeler digimlenerek
makineye alinmir. Kumasta gortlen yirtik kisimlar is emri kartina rapor edilir.
Cunki hareket sirasinda kumas daha ok yirtilabilir. Makineye alinan materyalin
her iki ucu dikilir ve hdlat seklinde makineye verilir.

»  Boyama islemine baslarken boyama diyagramina ve regetedeki miktarlara gére
rezerve tankindan ilaveler yapilir.

»  Boyama diyagramina gore sicaklik ve zaman adimlarina gore isleme devam
edilir.

»  Prosese gore gerekli kontroller ve durulamal ardan isleme son verilir.

»  Kumasin birbirine eklenen uglar1 bulunur. Dikilen uclar sokilir ve bogsta kalan
bir u¢ kumas ¢ikarma aparatina verilir.

2.4.2. Islem Siiresince Gerekli Kontrollerin Yapiimas:
On islemler, boyama islemi ve ard islemler sirasinda yapilmas: gereken kontroller
boyamanin diizgiin yapilmasim saglar. Bu kontrollerin yapilmasi hatalardan olusacak zaman

ve maliyet kaybin otadan kaldirir. Aynm zamanda emniyetli ¢alismay: saglar.

Islemler siresince yapilacak kontroller:

2.4.2.1. pH Kontroli

Boyama, boya kasar1 ve notralizasyon islemleri sirasinda yapilan kontrollerdir.
Kontrol pH kégid ile yapilir. Boyarmadde ile kumas arasindaki reasksiyonun gergelesmes
icin bu kontrol Gn yapilmas: gerekir.

1.4.2.2. s Kontroli
TUm islem safh@arinda 1si kontrol U yapilir. Flotte icerisinden ilave tankina bir miktar

flotte alinir ve termometre ile olgllir. Boyarmaddenin materyale cekisine sicaklik etkisi
buyuktir, bu nedenle uygun boyama sicakligimn kontrol edilmesi gerekir.

1.4.2.3. Renk Kontrolu

Boyama sonrasi ve ard islemler sonrasi olmak Uzere 2 defa renk kontrolt yapilir.
Kumastan kucik bir parcakesilir, istenilen renk ile karsilastirilir.
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1.4.2.4. Flotte Kontroll

Makinedeki flotte orammin istenilen seviyede tutulmasi igin yapilan kontroldir.
Makinenin yanindaki 6lgme skalasi ile belirlenir.

1.4.2.5. Hidrofilite Kontroli

Kasar islemi bittikten sonra kumasin hidrofilitesini dlgmek icin yapilir. Kumastan bir
kisim kesilir ve kurutulur. Daha sonra kumas Uzerine su damlatilir. Su damlasim hizli bir
sekilde nufuz ederse hidrofilite iyidir.

2.3. Makinenin islem sonras Bakim ve Temizligi

Boyama ve ard islemlerin bitiminde, koyu renk calisilmis ise makinenin ici, kilavuz
bez ve icinde 1slatici-hidrostilfit-hipoklorit gibi temizleyici maddelerden biri veya birkag
bulunan flotte ile disik veya yiiksek sicaklikta 15-60 dakika calistirilarak kalan boyarmadde
giderilir.

Makinenin i¢ yuzeyinin plrlizsiz olmasi gerekir. Eger kumasta yuzeyden dolay:

herhangi bir hasar varsa yiizey kontrolii ve temizligi yapilir. islemler sonrasi ilave tankinn,
makine ¢evresinin temizlenmesi gereklidir.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

islem Basamaklari

Oneriler

Kumas1 makineye yerlestiniz.

Kumasta yirtik olup olmadigim kontrol
ediniz.
Kumas uclarini dizgtin dikiniz.

Makineyi boyama
programlayimz.

grafigine  gore

Boyamagrafigini iyice inceleyiniz.

Boyama adimlarin sirasiyla takip ediniz.
Makinedeki otomatik ve €elle kontrol
edilebilen kisimlar1 kontrol ediniz.

Kendi segeceginiz regeteye gore gerekli
hesaplamalarinizi yapimz.

Hesaplamalar: dikkatli yapiniz.

Makineyi calistirimz.

Makineyi calistirmadan Once programi ve
receteyi tekrar kontrol ediniz.

Makine calistirma talimatina uyunuz.
Makinede haspel hizzun ayarim kontrol
ediniz.
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Prosesin akisina gore ilaveleri yapimz.

Kimyasal madde ilaves yaparken dikkatli
olunuz.

Ilave miktarlarin iyi okuyunuz.

flave tankinin temizligini kontrol ediniz.
Boyarmaddeyi iyi ¢Ozinene kadar kontrol
ediniz.

Proses siiresince gerekli kontrolleri yapimz.

Boyama ve ard islemler sonunda kumasgt
makineden cikarinmz.

T

] ‘ ==

Makinedeki tim islemlerin bittiginden emin
olunuz.
Kumasin gerilimsiz gikmasina dikkat ediniz.

Maki neniri temizlik ve bakimini yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Deger lendirme Olgitleri

Evet

Hayr

Makineye alinacak kumagin cinsini kontrol ettiniz mi?

Kumagt makineye alirken yirtik olan yerleri kontrol ettiniz
mi?

Boyama grafigine uygun programi  programatore
kaydettiniz mi?

Boyama recetesini dogru hazirladimz mi? Kullanilacak
maddelerin kilogram ya da litre olarak hesaplamalarin
dogru yaptimz mi?

Makineyi ¢alistirmadan once gerekli ayarlar1 kontrol ettiniz
mi?

Boyanacak elyafa uygun kimyasa ~madde ve
boyarmaddeleri hazirlayarak, ilavelerini zamaninda ve
dikkatli olarak yaptimz mi?

Islem siiresince gerekli kontrolleri yaptimz mi? Gerekli
onlemleri aldimiz mi?

Boyama ve ard islemler sonunda makineyi cikarirken top
ucunu kisa siirede bulabildiniz mi?

Islemler sonunda makine bakim ve temizligini titizlikle
yaptimz mi?

DEGERLENDIRME

Kazandiginiz bilgi ve becerilerde eksik oldugunuz kisimlar var ise modulu tekrar
gbzden geciriniz. Faaliyet sonucunda, basar: ile boyama uygulamasini tamamladiysaniz, bir
sonraki moddile gecebilirsiniz.
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(OLGME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki cimlelerdeki  bosluklart  dogru kelimelerle tamamlayimz. Sonucu
degerlendirerek 6grenme faaliyetinde kazandigimz bilgi ve becerileri 6l¢inuz.

1. Over — flow kumas boyama makinesi ........................... basing atinda calisan bir
makinedir.

2. Over — flow kumas boyama makinesinde flottenin devrini ...................cooevnis
pompasi saglar.

3 kumasin daha az gerilimle karsilasip yipranmamasi igin,

hareketine yardimci olur ve tasima borusuna sevkini saglar.

4. Over — flow kumas boyama makinesinde kumasin flotte ile yogun bir temasa girdigi
KISIm ..o ‘ dur. Boylece etkili ve dizgin bir boyama meydana
gelir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadigimz
sorularlailgili konular: 6grenme faaliyetine geri donerek tekrar inceleyiniz.



MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulart dogru ya da yanlis olarak cevaplayimz. Sonucu degerlendirerek

ogrenme faaliyetinde kazandigimz bilgi ve becerileri 6lginiz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Y anls

1- | Peroksit kontrolti, boyamaislemi sonrasi yapilir.

°. 1:12 flotte oram ile 300 kg materyali boyamak icin 4200 |
banyo kullanilir.

3 Sentetik ve disik gramajli kumaslar boyaniyorsa diize
basinci yuksektir.
Kumasin daha az gerilimle karsilasip yipranmamasi igin,

4- | kumas diizeye gelmeden kumasin hareketini saglayan kisim
haspel (cikrik)dir.

5 Manometre, jet boyama makinelerinde flotte basincinm 6lgen
kisimdir.

6- Istma Mzt buhar ile suyun temas ettigi yilzeyin
biytkl Ggtine ve buharin sicakligina gore degisir.

7. Over — flow kumas boyama makinesinde kumasin hareketi
duze yardimiyla saglanir.

5 Over — flow kumas boyama makinesinde yizey tlylenmesi
meydana gelmez.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi, cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz sorularla ilgili 6grenme faaliyetlerini

tekrarlayiniz. Cevaplarimzin hepsi dogru ise modul i tamamladimz. Tebrik ederiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

Atmosferik
Sirkllasyon
Haspel
Tasima
Borusu
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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