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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

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 modiller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 542TGD573

ALAN Tekstil Teknolgjis

DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri

MODUL UN ADI Kumas Boyama (Cektirme Y 6ntemi) 4

MODULUN TANIMI

Ogrencilere, Air flow ve Blow dye kumas boyama
makinelerinde kumas boyamaile bilgi ve becerilerin verildigi

bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL (ljllrjnn;is Boyama (Cektirme Y 6ntemi) 3 modil tinti al mig
YETERLIK Cektirme yontemine gbre kumas boyamak
Genel Amag
Bu modl ile uygun ortam saglandiginda tekni gine uygun
cektirme yontemine gore kumas boyayabileceksiniz.
MODULUN AMACI | Amadar

1. Air flow boyama makinesinde ¢alisma prensibine ve
metoduna uygun boyama yapabileceksiniz.

2. Blow dye boyama makinesinde ¢alisma prensibine ve
metoduna uygun tip kumag boyama yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Isletme ortam, Air flow boyama makinesi, kumas, boyar
madde, yardimci kimyasallar
Isletme ortami, Blow dye boyama makinesi, kumas, boyar

DIORANI [ madde, yardimci kimyasallar
Moddl i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra,
verilen 6lgme araglarn ile kazandigimz bilgi ve becerileri
= kendi kendinize degerlendireceksiniz.
OLCME VE g m o
DECERL ENDIRME Ogretmen, modil sonunda size 6lgme araci uygulayarak

modul uygulamalari ile kazandiginmz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Bir yandan kalite ve diger yandan ekonomik verimlilik, terbiye islemlerinde
gunimuzin amaci ve Odevidir. Kalite denildiginde, istenen renk tonlari ve renk
koyuluklarina ulasiimasi, yeterli duizginltklerin, istenen hasliklarin elde edilmesi ve uygun
mekanik islemler ile istenen tutum ve ylzey 6zelliklerinin yaratiimast akla gelir. Ekonomik
verimlilik ise maliyetlerin azaltilmasi, maksimum kazang elde edilmesi ve gevreye minimum
Olclide zarar vererek tekrarlanabilir kalite elde edilmesi demektir.

Bu kisa agiklamamn ardindan, bu modilde 6greniminize sunulan Air flow ve Blow
dye boyama makineerinin kullanimlarimin  6éneminin  altim bir kez daha cizmek
istenmektedir.

Air flow ve Blow dye boyama makineleri, ekonomik ve ekolojik boyama yapan
makineler iciniyi birer drnek olusturur.

Bu modilde adi gegen makinelerin ¢calisma prensipleri, kisimlari, programlanmalari,
calistinlmalar, islem sonrasi bakim ve temizliklerini anlatan bolimler bulunmaktadhr.

Bolumler, sizlerin rahatca anlayabileceginiz sekilde olusturulmaya calisilmistir. Bu
modull alan bir 6grencinin, Air flow ve Blow dye kumas boyama makineleri hakkinda
gerekli tum bilgileri aabilmesi ve bu bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda
istenen kumasa istenen boyar madde ve yardimc: kimyasallar da secerek uygulamalar
yapabilmesi amagclanmaktadir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli ortam saglandiginda Air flow boyama makinesinde
¢alisma prensibine ve metoduna uygun boyama yapabileceksiniz.

( ARASTIRM )

»  Cektirme yontemine gore kumas boyayan makinelerin 6zelliklerini arastirimz.

>  Isletmelerde kullanilan gesitli boyama makinelerinin, o isletmeler tarafindan
neden tercih edildigini arastirimz.

1. AIR FLOW MAKINESINDE BOYAMA

Air flow ve Blow dye boyama makineleri g¢ektirme yontemine gore boyama
yapmaktadir. Bu ylzden ¢ektirme yontemini kisaca hatirlayalim.

»  CektirmeYontemi

Cektirme yontemi, tekstil materyalinin bir banyo igerisinde uzun flotte oraninda,
uzunca bir slire muamele edilmesine dayanan boyar madde aktarma yontemidir. Cektirme
yonteminin kesikli “Diskontin(” veyatam banyo aplikasyonu gibi isimleri vardir.
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Oncelikle terbiye ve boyama islemleri sirasinda coklukla kullanacagimiz flotte
teriminin anlamint aciklayalim. Flotte kelimesi esasinda Almanca bir kelime olup muamele
banyosu anlamina gelmektedir. Buna kisaca banyo denilebilir. Fakat isletmelerde genellikle
flotte kelimesi kullanilmaktadir.

Muamele edilen tekstil mamulinin kilogram birimindeki miktarinin, flottenin litre
birimindeki oramna “flotte oram” denir. Flottenin 6zgil agirlhigt 1 g/cm® ten farkl
olacagindan, 1/1 flotte ve 1 kg flotte kabull esasinda yanhstir. Fakat genellikle
uygulanmaktadir.

Ornegin; 200 kg mamul alan bir boyama aparatindaki flotte miktar1 2400 litre
olduguna gore, flotte oram 200/2400 = 1/12 ol ur.

Muamele edilen tekstil mamuliine gore flotte miktar1 ne kadar az ise, flotte orani o
kadar kisadir. 1/8 kisa bir flotte oranidir. Mamule gore flotte miktar: ne kadar fazlaise, flotte
orant 0 kadar uzundur. 1/30 uzun bir flotte oramdir. Flotte oranimin hangi orandan itibaren
uzun veya kisa olduguna dair kesin bir kural yoktur.

Yalniz sunu da belirtelim ki, bir terbiye isleminde calisilabilen flotte oran ne kadar
kisa olursa, o kadar ¢ok tercih edilir.

»  CektirmeYonteminin Avantajlari

Cektirme yonteminin, emdirme ve diger bitin aplikasyon yontemlerine nazaran
avantgi:
Islem siresi ve sicakligin istenildigi gibi ayarlanabilmesidir.
Kcik partilerdeki mallarin islem gérmesi mimkindur.
Migrasyon gibi boyama hatalar1 olmaz.
Flotte takviyesinin ve flotte hesaplarinin yapilmasi daha kolaydir.
Islem siresi ve sicaklig: istenildigi gibi ayarlanabilmektedir.
Cektirme yontemine gore calisan makineler boyamanin disinda baska
islemler icinde kullanilabilir.
o Y atirim maliyetleri disuktur.

»  CektirmeYo6nteminin Dezavantajlari

o Kirik izi olusmatehlikes olan kumaglarda kullanilmaz.

) Flotte oranlarimn fazla olmasi sebebi ile maliyetler yiksektir ve cevreye
dahafazlazarar verirler.

o Halat halinde islem goren kumaglarda kingik izi olusma tehlikes
mevcuttur.

. Flotte oranlarinin fazla olmasi sebebi ile doldurma ve bosaltma icin fazla
zaman harcanmaktadhr.



»  Jet Boyama Makineleri

1967 yilina kadar, belirli metrgjlardaki kumaslari boyamak icin kullanilan makineler,
haspeller, jiggerler ve levent boyama makineleri idi. 1965 yilinda boya makineleri Ureten
bazi firmalar basin¢ altinda calisan haspelleri Uretmeye basladilar. Basinca dayarikli bir
kazan iceren bu cihazlar, bir haspele ait olan temel Unitelerinin yaninda, harici bir 151
degistiricisinden sisteme boya banyosu beslemesi yapan bir sisteme de sahipti ve boyama
kazani igerisinde banyo hareketi oldukga yavasti. Bu cihazlar, calistirilmasimn teferruatl
olusu, agir ve hanta yapili olmalari, makineye kumas yuklemenin zor olmasi gibi
sebeplerden dolayr guncelliklerini  kaybederek yerlerini  jet boyama makinelerine
birakmiglardir.

1970 li yillarin basindan itibaren sentetik ve sentetik karisgimlarimin boyanmasinda
artan bir 6nem kazanan jet boyama makineleri, bugiin kirisiklik tehlikesi olmayan, her tarlt
liften yapilmig kumaslarin, bu arada 6zellikle yuvarlak 6rgii kumaslarin terbiyesinde en fazla
kullanilan terbiye makineleri héline gelmistir. Kumaglarin halat hdlinde 125-140 °C’' ye
kadar sicakliklarda boyanmasinda kullanilabilen HT jet boyama makineleri, tekstil terbiye ve
boyamacilig: icin yenilik sayilabilecek bir prensibe gore calismaktadir. Bunlarda hem flotte
hem de halat seklindeki kumas buylk bir hizla sirkiile etmekte ve flotte kumasin hareketini
de saglamaktadhr.

Bitin jet boyama makinelerinde calismayr saglayan bir dizedir. Dize esasinda
daralan bir bolUm iceren bir parcadir. Basing adtinda bu daralan bdlime gelen flottenin
basinci azalip hizi arttigi icin kumasi da birlikte siriklemektedir.

Aym zamanda flotte akimi diizede turbulans kazandigindan kumasin igerisine nifus
etmesi artmaktadir.

Diger taraftan turbulent akim nedeniyle halat seklindeki kumasin sirekli olarak
dénmesi, halatin durumunun degismesini saglanmakta ve boylece kumasta kirik (kalict
kirisiklik izi) olusmasi 6nlenmis olmaktadir. HT jet boyama makineleri, daha cok belirli bir
elastikiyet gosteren veya hacimli dokunmus ve 6rilmis kumaslarin terbiyesinde avantgjl
olmaktadir. Ornegin tesktire poliester ipliklerinden yapilmis elastiki kumaslar veya yiizey
kabartmal1 kumaslar bu makinel erde problem cikarmadan terbiye edilebil mektedir.

»  Jet Boyama Makinelerinin Avantajlari

. Gerilmeye kars1 hasas kumaglarin terbiyesinde kullamlabilmektedir.

) Kabartmali, ezilmeye karsti hasas kumaglarin  terbiyesinde
kullanilabilmektedir.

o Flotte ve kumas hizl1 bir sekilde sirkile edildiginden, flottenin karismast
iyi olmaktadir. Sicaklik ve konsantrasyon her tarafta ayni olmaktadir.

o Y apilar1 geregi, kumasin iclerine yerlestirilmesi, 1sitma ve sogutma hizlari,
HT-Haspel ve HT-Kumas levendi boyama aparatlarina nazaran oldukca
daha ¢abuk oldugundan boyama siireleri kisal maktadr.



o Kumas ile flotte ve dolayisiyla boyar madde siki bir iliskide oldugundan,
diizgiin boyama elde edilebilmesi kolaylasmakta ve hatta esas boyama
siresi de kisaltilabilmektedir.

) Malzeme ve flottenin siki iliskisi nedeniyle bu makinelerde distik flotte
oranlarinda calisilabilmektedir.

o Bazi durumlarda termofiksg yapilmamis sentetikler dogrudan dogruya
boyanabilmektedir.

1.1. Air Flow Boyama M akinesi

= e %

'Resim 1. 1: Air flow boyama makinesi

Bu makinenin tasariminda hedeflenen amag, her tlrlG elyaftan yapilmis kumaslar
Ozenli bir bicimde muamele ederek bu avantgj:1 tasarruflu bir flotte oran ile birlestirmek
olmustur. Makinede, malzeme olarak gunimuz teknigine uygun kullamm ve bakim
kosuluyla mikemmel sonuclar veren yiizde yuz paslanmaz gelik kullanimistir.

Makinenin flotte gegisini saglayan bolimleri dinya standartlarina uygun malzemeden
yapilmistir. Ancak bu asinmaya kars1 % 100 bir giivence sayilmamalidir.

Bu nedenle makinede boyama islemlerinden sonra durulama yapilmas: ve tesisatin
uzun sire icinde flotte ile birakilmamas: 6nerilmektedir.



1.1.1. Aerodinamik Boyama Sistemi

Patentli, aerodinamik ve hava akimli sistem jet boyama makinesinin gelisiminde bir
donim noktasidir. Yeni teknolojiye dayal1 aerodinamik boyama sistemi klasik jet hidrolik
prensibinde ve diger boyama makinelerinden temelde ayrilir. Kumas gegisi ayri1 gaz devresi
kanali ile nemli havanin veya hava buhar karisimi arasindan gerceklesir. Boylece
enjeksiyonsuz gegis saglanmis olur. Ornek olarak kumas giristen cikisa kadar aym zamanda
bosaltma ve doldurma siirecinde de sabit hizda hareket eder. Boya malzemeleri, kimyasallar
ve yardimci ekipmanlar bu sivinin igerinde ¢ozinir ve hava buharina direkt olarak
puskdrtaltr. Bu yontemle sivi otomize olarak tekstil malzemesinin ylzeyine dagilir.
Kimyasal emilimi ve tekstil malzemesindeki sivi degisimi optimal diizeydedir.

Then Air flow sicak damlama 6zelligi ile birlikte boyama makinesinin ilk dnemli
parcasidir.

»  Avantajlari

o Zaman tasarrufu saglamas: Flottenin sogumast  beklenmeden
makineden kumas alinabilir. Cunku flotte cok duslk oranlarda ve gaz
seklinde oldugundan artan flotte, makinenin kapagi agildiginda
buharlasarak uzaklasr.

) Oligomerlerin kolayca ortadan kaldirilmasi: Boyama sirasinda kumasin
Uzerinde istenmeyen, boyar maddenin olusturdugu minik noktaciklar
olusabilir. Bu minik lekeler genelde boyama makinesinden kaynaklanir.
Air flow’ larda boyama yaparken bu abrgj olugsmaz.

o PES hzinin gelistirilmesi: Poliester kumaglarin ve poliester karigiml
kumaslarin boyanmasi birgok agidan itina ister. Ancak Air flow da
poliester boyamak, diger poliester boyayan makinelere gore daha
avantajlidir.

Farkl1 yiikleme miktarlar: sivi oram Uzerinde 6nemli etkiye sahip degildir. indirgenmis
depolama yikuyle calisan yerlerde belirgin bir kolayliktir. Bununla birlikte ¢ézim yeniden
uretilebilir ve formulasyon degistirilebilir.

>  Islemin Teknolojik Avantajlari

Etkin 1sida kisa 1sitma siiresi

Givenli kumas ilerlemesi Uriin ve hafif malzeme yiikleme kapasites
Oldukca az sivi oranm “Pamuk igin 1/3”

Kirisiklik olugsmamast

Y Uksek kumas hizi

Ayni zamanda tumbler olarak da kullanilabilme 6zelligi



»  Ekonomik Avantajlar

Cok dusuk diizeyde su sarfiyati

Belirgin oranda disik kimyasal ve yardimci malzeme harcamasi
Sicak damlatma 6zelligi ile dnemli 6l glide zaman tasarrufu
Kolay kullamm

Cevreyi korumaya elverisli boyamaislemi

1.2. Air Flow Boyama Makinelerinin Calisma Prensibi

Jet boyama makinelerinde ulasilan en son asama Air flow tipi makinelerdir. Air flow’
larda normal sivi flotte yerine, gaz flotte kullamilmaktadir. Hazirlanan sivi flotte, hava/su
buhar1 karisiminin igerisine enjekte edilmekte ve sis halindeki flotteyi de iceren bu gaz akimu
diizelerden gecerken kumasla yogun bir sekilde temas ettiginde, kumas alabilecegi kadar
flotteyi almaktadir. Kalan ¢ok az miktardaki flotte de attan alimip flotte devresinde
isitildiktan sonra tekrar makineye verilmektedir. Flotteye ilaveler yapilmak isteniyorsa,
ilaveler kabinda hazirlanan bu flotte, ilaveler pompast ve enjeksiyon pompasi vasitasiyla
enjeksiyon devresine ve oradan da gaz devresi kanaliyla diizeye gelmektedir. Cihazda
kumasin aabileceginden ¢ok daha fazla flotte bulunmadig: icin, air flow’larda flotte oran
1/2-1/3' e kadar dusmektedir.

Air flow boyama makinesinde kumas sivi flotte igerisinde degil, gaz atmosferinde
hareket ettigi icin, normal Ower flow’ larda hizli kumas hareketinin yarattigi sakincalar
(boyuna uzamalarin artmasi ve kumas ylzeyinin tlylenmesi gibi) gostermeden kumas gegis
hiz1 1000 m/dk. nin Ustine cikarilabilmektedir.

» Then Air Flow

Kisa flotte oram ve yiksek kumas hizinin sagladigi zaman, su, terbiye maddesi ve
enerji tasarruflarina ilaveten, basing altindaki ve 130-140 °C sicakliktaki flottenin
bosaltiimas: sirasinda da zaman tasarrufu saglanmaktadir. Normal HT jet boyama makineleri
90-95 °C kadar sogutulduktan sonra bosaltilirken Air flow’ larda kumas icindekinin disinda
¢cok az miktarda flotte bulundugundan, sogutma yapmadan bosaltma yapilabilmektedir. Bu
esnada basing kalkinca kumas igerisindeki flottenin bir kismu sok h@linde buharlastigindan,
yani kumas halatinin icerisinden disariya dogru buhar ¢iktigindan kirik meydana gelme
tehlikess azalmakta ve buharlasma enerjisinin kumastan alinmasi nedeniyle kumas ve
Uzerinde kalan flotte hemen 90-95 °C’ ye kadar sogumaktadir.

1.2.1. Air Flow Boyama Makinelerinin Teknik Ozellikleri

Air flow boyama makineleri, ekonomik ve ekolojik boyama yapan makineler icin iyi
bir 6rnek olup patentli aerodinamik prensibine gore calisir.

Bu makinenin ana 6zelligi, daha 6nce de belirttigimiz gibi, kumas halatinin sadece bir
ufleyiciden gelen hava akim ile hareket etmesidir. Bu suretle boya banyosunun maksimum
seviyes kumasin altindadhr.
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YUksek kumas hizlari, kumas sirkillasyon sirelerinin kisa olmasina yol agar. Isi
esanjoril ile yuksek 1sitma egilimleri elde etmek mumkindir. Sicak drengj sistemi ve taze su
ile durulama, boyama prosesi icin gereken zamani 6nemli 6l¢lde azaltir.

Proses optimizasyonu ileilgili 6nemli noktalar sunlardir:

Gokkusagi ya da batik boyamalar icin spectra boyama modul i mevcuttur.
Cok hafif gramajli kumaslar icin cift kol halinde ¢alisma cihazi

iki makineicin kenetleme cihazi

Kdlite kontrol sistemi

Dozg sistemi

Tuz ¢ozme sistemi

Y tksek akimlt meme sistemi

Guvenlik kontrol sistemi

VVVVVVYY

Makine hé@len dorduncl jenerasyon olarak 225 kg lik nomina parti kapasitesyle
Uretilmektedir. Cupro, tencel veya liosel’ den yapilmus kumaglar icin de kullanilabilmesi
icin, makinenin her cesit 6rme mamullerle ilgili spesifik ozellikler tasiyan cok amach
uygulama alant daha da genisletilmigtir.

Resim 1. 2: Boyanmis Tencel kumas

1.2.2. Tencel Boyama

Liosel Courtoulds tarafindan Tence ismiyle piyasaya sirilen % 100 selilozdan
yapilan bir elyaftir. Boyama ve terbiye islemleri boyunca davrarsi diger liflerinkinden
tamamen farkli olan Tencel, selllozdan yapilan diger Urinler (pamuk, keten ve viskoz) icin
kullarmlan ayni boyar madde ve kimyasallarla boyanahilir ve terbiye edilebilir.
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Tencel elyafimin 1slak ve kuru olarak her iki durumda da ¢ok buyik dayanimi vardir.
Tencel suda cok az ¢eker, viskondan dahafazla nem emer ve tamamen biyol ojiktir.

Tencel elyafin temel 6zellikleri sunlardir:

»  Blyuk dayanim guici vardir.

»  Fibrilasyonaugrar.

»  Yikandigi zaman boyutsal degisim gostermez.

Tencel’ in en 6nemli fiziksel Ozelligi, fibrilasyondur. Bunun anlamu, 1slak bitim islemi
suresince elyafin sismes ve mekanik olarak kivrilmasina sebep olan, fibrillerin tek tek
elyafin ylzeyi boyunca dagilma egilimleri gostermesidir. Fibrilasyon olay1, boyama ve bitim
islemleri boyunca, ylzey davranislarinda meydana gelen ilging farkliliklarin anahtaridir.

Fibrilasyon olayx:

»  Yiksek sicaklik,
»  Alkali pH degeri,
»  Kuvvetli mekanik gerilime bagli olarak artar.

Fibrilasyon, boyama isleminden 6nce (yuksek mekanik gerilim ile beraber) ve boyama
islemi boyunca, yiksek 6zel seliloz kombinasyonlar: ihtiva eden enzim uygulanmasiyla
azaltilir.

Duzensiz birincil fibrilasyon (Makrofibrilasyon) ve duzenli ikincil fibrilasyon
(Mikrofibrilasyon) olmak (zere iki tir fibrilasyon bulunur. Modaya uygun, gizel sonuclar
olusturmak icin gerekli olan ilk sart, birinci fibrilasyonun gergeklesmesini saglamak ve daha
sonra onu uzaklastirmaktir. Mekanik islemler sonrasinda, ikincil fibrilasyonun sonucu
olarak, buyuk hacimli, tuylt kabuk gorunimunde bir mikrofibrilasyona ugramis ytzey
olusur.

Sonug, tamamen ipeksi, yumusak dokunus ve tiyl U kabuksu ylzey gorinimidar.
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1.2.3. is Akist

>
>
>
>
>
>
>

Sekil L. L: Is akis semast

Aerodinamik sirls sayesinde, glvenli kumas gecisi optimum yerlestirme ve
minimum kirigik olusumu

Aktif kumas gecis kontrolt ile kumas mzinm izlemeye ve kumas tutusunu
olanakl1 kilan diizenlemeler yapilabilir.

Su serpintili durulama metodu en iyi serpme etkisiyle kisa islem stirecine olanak
saglar.

Golgeleme hizi hidrol Ukstiz ve boyasiz olarak doymus buhar atmosferinde gecer.
Optimize kumas yuzey plaiteri kumasin mikemmel yer degisimini saglar.
Birlestirilmis PTFE (borular) en iyi kumas ylzeyinin elde edilmesine ve diizgiin
nakline olanak saglar.

Genisletilmis sivi karteri sayesinde kumas yer degisimi her zaman boya sivisinin
Uzerinde gerceklesir.

1.2.4. Boyac igin Avantajlar

>

Toplam su tiketimi yaklasik % 50 azaltilir:

Toplam su tUketimi boyamanmin banyo oran ile belirlenmez, durulama ve yikama
prosederi ile belirlenir. Air flow AFS makines ile essiz bir kontinii yikama teknigi
uygulanir. Bu teknikte, taze su enjeksiyon sistemi ile kumas Uzerinde dogrudan dagilir.
Bltln durulama prosesi boyunca, dreng valfi agiktir ve kirlenen su dogrudan dogruya
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disartya akatilir. Boya banyosunun ¢ok verimli sekilde yer degistirmes yiiziinden ¢ok kisa
durulama sureleri saglanabilir. Soguk ve 1lik durulama prosedleri, 6t zamanlar olmadan art
arda uygulanabilir.

» YUK kapasitesinin degismesinin banyo oran tzerinde etkisi yoktur:

Bu husus, 6zellikle nominal kapasitenin 1/4 yikle ¢alisilan numune amaislemlerinde
Onemlidir. Y Ukdn azliginaragmen aym regeteler kullarnlabilir.

»  Kimyasa ve yardimci madde tiketiminin 6nemli dl¢lide azalmasi, biyik
maliyet tasarrufu saglar. Ornegin reaktif boyamada drenaj suyundaki tuz miktar:
1/3 oraminda veya daha fazla oranda azaltilabilir. Kopik kesici maddelerin
ilavesine artik gerek kalmaz. % 40’ tan dahafazlatasarruf mimkandur.

»  Sicak drengj, zamaninda tasarruf saglar:

Kumasin hareketi sirasinda boya banyosuna ihtiyag olmadan, banyo yiksek sicaklikta
da bosaltilabilir. Zamandan saglanan tasarruf 6nemli 6l¢udedir.

»  Kisaproses sirelerinde yiksek Uretim saglanr:

Boya hacminin disuklGgu 1sitma ve sogutma stirelerinin kisa olmasini garanti eder.
Sicak drengj da proses sUreerinin kisalmasina katkida bulunur. Durulama banyolari
arasindaki drenaj ve doldurmalar igin gecen gereksiz, verimsiz sireler tamamiyla ortadan
kalkar ve bu durum durulama sirelerini kisaltir. Disik banyo oranli klasik jet boyama
makinesine kiyasla, zamandan % 40-60 arasinda kazang saglanir.

1.2.5. Ekonomi ve Ekoloji Agisindan Jet Makinesi ile Mukayese

Klasik jet makinesi ile karsilastirildiginda Air flow makinesinin 6zel avantgjlar agikca
goriilir. Interlok tip kumasin peroksit agartmasinda klasik jet makinesi 32,5 | su/kg kumas
gerektirirken, Air flow AFS' de bu miktar 16 I/kg’ dir. Bu husus ¢evre korunmasina énemli
bir katkidir, ¢linkii su tasarrufu gevre korumada esastir. Reaktif boyamada, 6rnegin agir
gramajli pamuklu, sardonlu bir drme mamulin boyanmasinda jet makinesindeki su tiketimi
43 I/kg kumas, Air flow AFS' deki su tiketimi ise 25,6 I/kg kumastir.

iki banyolu dispers/resktif boyama prosesinde % 70’ lere varan yardimc: madde
tasarrufu da vardir. Ortalama tasarruf % 40-60 arasindadir. Ayrica 6rnegin HT 6n agartma
veya normalde ¢ok zor olan reaktif boyalarin durulamasi ve dispers boyama gibi proseslerde
de proses surreleri 6nemli dlgude kisalir.

1.2.6. Son Muamelelerde Saglanan Teknik ve Ekonomik Avantajlar
Opsiyonel hir ekstra olan yardimci modil+T, kumas tutumunu ve 6rme mamullerin
cekmesini gelistirmek icin komple bir tumple Unitesidir. Boyamay: takiben, aynm makine bu

modul yardimi ile kumasin tutumunu, ylzeyini ve gorinimini degistirmek Uzere tumble
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proses uygulamada kullamlabilir. BOylece, makinenin blytyen teknik potansiyeli yas
terbiye proseslerini dahafazla optimize etmeyi saglar.

1.2.7. Optimize Olmus Topyekiin Proses Dizisi ile Ekonomik Terbiye

Boyama sireleri bir kez daha mukayese edilirse, klasik jet makinesine kiyasla Air
flow AFS ile proses sirdlerinde % 50° ye varan bir tasarruf saglamr. Bu durum, aym
zamanda ¢evrenin korunmasina da katkida bulunarak Uretimin artmasina sebep olur. Bu da
ekonomik boyama demektir.

Su, buhar, elektrik ve sistemin temizlik maliyetleri gibi tiketim rakamlarimn
mukayesesi dikkate alindiginda 6nemli avantajlar gorulur.

Bununla beraber boyama makinesinin kendisi ekonomizasyonun ancak en kuguk
kismindan sorumludur. Topyekiin proses dizisinin optimizasyonu icin kontrol bilgisayar: PC
sebekesi esadl1 bir ana AMC-100 bilgisayar sistemine baglanabilir.

Kontrol programlart kullamcisimin kolayca kullanabilecegi (kullamci dostu) ve
anlasilabilir programlardir (Makro moduiller).

Butlin proses, ornegin grafiksel olarak filoksenik (philoxenic) kontrol tnites Uzerinde
gosterilir. Bu planlama levhasinda hangi kumaslarin nasil muamele edildigi bir bakista
gorulebilir. Bu durum, hangi anda ne oldugunu belirterek uzun vadeli planlama yapilmasin
saglar. Bu da insan gicl ve operatér kullammim optimum kildigi gibi boya mutfag: ile
optimum haberlesme saglar. Karsilasilan gucluklerle ilgili mesgjlar ekranda gorundr ve
saklanir. Kritik prosesler detaylara parcal anabilir.

1.2.8. Krantz Hava Boyama Sistemi

Krantz Hava-Boyama sistemi T&A Wardle fabrikasinda, Leek’ te ingiltere’ de hizmet
gostermeye baglamustir. Testin baslama siiresi toplam alti ay sirmstUr.

500 kg kapasiteli iki bolmeli makine, mimkin oldugu kadar kullamsli, ¢ok yonlt ve
esnek bir sistem olmasi icin, tamburlu kurutucu birimi ile donatilmistir. Baglangigta makine,
Tencel’ in bitim iglemleri icin, yapilan aragtirmalar1 yiritmek amaciyla kullanmilirdi. Bu,
Krantz Hava-Boyama sisteminin ortaya gikmasindan ¢ok uzun zaman 6nce degildir. Krantz
Hava-Boyama sisteminin, diger Ureticilerin boyama mekanizmalarindan ¢ok daha Ustin
olduguna ve bu makinenin tretim biriminde kullamlmasina karar verilmistir.

Hava-Boyama sisteminde, asagidaki Uretim basamaklarimn hepsi  beraber
yaratalmastar:

»  Birincil fibrilasyon

»  Enzimatik defibrilasyon
> lkincil fibrilasyonla boyama
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Basit bir basamakla:

Kurutulmus kumasin sarilmasi (Bazi 6zel durumlarda, kumas hava-boyama islemi
sirasinda da kurutulabilir.)

Elde edilen bu sonuclarin yiksek kalitesi gbz dniinde bulundurularak ticari amacla
kullanilan parca-boyanan kumasglar, simdi hava-boyama sisteminde Uretil mektedir.

Kullamalarin krantz makines hakkindaki gor Usleri:

Tencd icin ¢ok uygun

Mikemmel bir kumas tuses

Daha yuksek boyama sonuclari

Aym boyuttaki diger makinelerden daha yiksek yik kapasitesi (Tence
kapasitesi: 350 kg)

Guvenilir kumas transferi

Y VVYV

Y

Krantz Hava-Boyama sisteminin mihendislik dizayni, diger havayla ¢alisan kumas
boyama makinelerinden tamamen farklidir. Elde edilen kumas sonucglarinin kalites ve
Uretimden saglanan yararlar, bu makineyi kalitenin en yiksek standartlarin talep edenler
icin, distk maliyetli bir Gretim Unitesi haline getirmistir.

Hava-Boyama sisteminde Tencel bitim islemi (6rnek):

»  Birincil fibrilasyon

»  Enzimatik defibrilasyon

>  Boyama/ikincil fibrilasyon
»  Kurutmave déndirme

1.2.8.1. Hava-Boyama M akinesi (M odern Bitim Isleminde Onemli Bir Unsur)

Hava-Boyama makinesiyle, uygun bir proses ve yontem regetesiyle uygulandig:
takdirde, kumas kalitelerinin tim cesitleri Uzerinde, modaya uygun yizey efektlerini
olusturmak mumkundur.

Kumas Cesitleri:

Polinosikler ve karisimlar
PES mikrolifler ve karisimlar
Viskon ve karisimlari

Pamuk ve karisimlari
Liosel/Tencel lifleri

YVVVYY
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Tam bunlarin temelini olusturan gér tsin bashca 6zellikleri asagidaki gibidir:

V VYVVVY V¥V VYV

Motorla galistirilan ¢ikrik olmaksizin kusursuz aerodinamik kumas transferi

Her bir kumas tipi icin frekans kontrollt Ufleyici kullanmak suretiyle, tam bir
kumas hiz kontrol i

Kumag agirliginin bitiin spekturumu igin, yiksek transfer verimi saglayan
ventryj jet sistem

Mikemmel renk derecelenmesini saglamak icin gerekli miktarda boya ¢ozeltis
Ozel olarak planlanmis kumas bolmesi sayesinde, yilksek yiik kapasites
Dogrudan calkalama kolaylig:

Makineici temizligi igin otomatik sistem

Makine durdurulmadan ya da boya ¢ozeltis kaybi olmadan degistirilebilen
kazan slizgeci

Sarma ya da kurutma ve sarma igin istege bagli olarak eklenen Unite sayesinde,
genis kullamm uygunlugu

1.2.9. Krantz Hava-Boyama M akinesi Bélumleri

N

SRS

Sekil 1. 2: Krantz air flow boyama makinesi

Her bir kumas halati, bir Ufleyici ile (oda): Bu sayede halat hizlar1 ayr ayn
kontrol edilir (1000 m/min. Gzerinde).

Ufleyicinin makine icine yerlestirilmes ile: Dis boru yoktur. Oldukca diisiik
seste islem yapilmaktadir.

Direkt duz yuzeyle birlesen enerji tasarrufu saglayan hortum agz

Kumagin sorunsuz sekilde gecmesini saglayan ici teflonla kapli genis bdlme
Kumas agma ve makine durus sistemi

Kumas gecis monitorld ve halat hizin 6lgen alet
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Dikis yeri yoklayicisi
Makinenin icini tamamen otomatik olarak temizleyen, temizlik sistemi

Borular, filtreler, 1s1 degistiriciler (Sivi oramini, gerekli sivi dizeyinin altina
dustrmek icin kullanilir.)

© N

1.3. Makinenin Kisimlari

Air flow esasina gore c¢alisan iki makine konstriiksiyonu gorilmektedir.

Sekil 1. 3: Air flow boyama makinesi (Then)

A- Kumas

B- Cikrik

C- Tasimaborusu

D- Gaz puskirtme

E- Havatasiyan boru

F- Flotte hazirlama kabi
G- Flotte1sitma

H- Flotte dagitma borusu
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Sekil 1. 4: Air flow boyama makinesi (Thies)

a Kumas

b- Cikrik

c- Kumas agirligina gore degistirilebilen diize sistemi.
d- J-box

e- Flotte

f- Flotte toplama

g- Flotte sirklllasyon pompasi

h- Filtre

1- Isitma ve sogutma

j- Flotte dagitim borusu

k- Flotte hazirlama tanki

|- Hava sirkiilasyon pompasi

m- Jetten hava akisi

n- Hava dagitim borusu

0- Hava diizes

p- Kumas takma cikarma penceres
r- Kumas takma gikarma gikrigi
Flotte oram: 1/3

Opsiyonel olarak tedarik edilebilecekler:

»  pHayarlayiclar
» Tllaveflotte
»  llave havabasinct
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1.4. Makinenin Programlanmasi

Air flow makinesinin programlanmasi, boyanacak kumasin cinsine, agirligina ve en
Onemlisi musterinin istegine gore yapilir.

Oncelikle boyanacak kumastan numune alinarak isletme laboratuvarinda renk tutturma
calismalart yapilir. Bunun igin numune boyayan aparatlardan yararlanilir. Bilindigi tzere
numune boyayan makinelerin icinde kiclik numune tUpleri vardir (6' 11, 12' li, 24'lG vb.). Bu
tlplerin her birine aym gramajda boyanacak kumastan numuneler ve her biri igin hazirlannsg
recetelerdeki boyar madde ve yardimcr kimyasallar konarak Ht' ye uygun boyamalar yapilir.
Boyama bitiminde, ¢tkan numuneler, misterinin istedigi renk ile karsilastirilir. MUsteri onay1
alindiktan sonra, hangi tpte boyanan kumasa karar verilmisse, o tlp igin hazirlanan regete
esas boyanacak kumas agirligina gore tekrar hesaplanarak Air flow boyama makinesinde
calisan ustaya verilir.

Usta elindeki regeteye gore boyar madde ve kimyasallar tartar. Boyama igin gerekli
boyar madde ve kimyasallar bir karistirma bidonuna alinarak mikserle 20-30 dk. karistirilir.

Resim 1. 3: Boyar madde ve kimyasallarin mikserle karistirilmasi
Hazirlanan kimyasallar ve kumas makinenin yamna getirilir. Kimyasal ve boyar

madde ilave tanklarina konur. Boyanacak kumasimiz ise kumas tasima arabalarina getirilir,
makinenin kumas yerlestirilen kapaklarindan alinir.
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Sekil 1. 5: Air flow AFS boyama makinesi

1.5. Makinenin Calistiriimas

Resim 1. 4: Makine ¢calismaya hazir durumda

Air flow boyama makinesinin, bir dnceki terbiye isleminden sonra bakim ve temizligi
yapilarak yeni islemlere hazir héle getirilir. Makinenin bakimi ¢ok 6nemlidir. Clnk( Air
flow' larda genellikle sentetik boyamalar yapilir. Sentetik kumaslarda olusan boyama
hatalarimin telafis pek mimkiin olmamaktadir ya da ¢ok zordur.
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Resim 1. 6: Makinenin filtres

Makinenin en 6nemli kissimlarindan biri filtredir. Makine icinde strekli hareket
hélinde olan flotte, aym zamanda filtreden de gecerek icerisinde bulunan, eriyip suda
¢O6ziinmemis kimyasallar ve kumasin hav pidikleri burada temizlenerek abrgjli boyamay1
engeller. Kisacafiltre flotteyi tlm islem boyunca sirekli devir yaparak stizer.
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Resim 1. 8: Filtre kapaginin kilitleri

Filtre dikkatle kilitlenir. Air flow boyama makinesi basincla calisan bir boyama
makinesi oldugu icin, makinede bulunan tim kilitlerin ¢ok dikkatle kontrol edilmesi
gerekmektedir.
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Resim 1. 9: M akinenin boyama kazani yan goérunisu

Boyama kazanimin yan kisminda bulunan givenlik kapagi, yine makine
calistirilmadan dnce kontrol edilir. Sizma olmamasi i¢in gerekli kontroller yapilir.

eﬁim 1. 10: Makinenin i¢ kismn
Boyama kazamnin i¢ kismi; kumasin makineye yerlestigin de birikmenin olustugu alt

kisim. Birbirine parae boru seklinde valerden olusmaktadir. Kumasin birikme sirasinda
birbirine karismasinm 6nlemek i¢gin tasarlanmis bolumdur.
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Resim 1. 11: i¢ gortinis

Kumagin yerlestirildigi bolmelerdir. Her kumas halati igin ayr1 bélme bulunmaktadir.
Resim 1.11' de gorilen makine ¢ bdlmeden olusmaktadir. Dolayisiyla Uc kumas halati
calisilabilmektedir.

Resim 1. 12: Kumasin yerlestirildigi kapak
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Resim 1. 13: Kapak goster geleri

Kumas giris kapagimn hemen yamnda bulunan bu panonun, 6zellikle kapak basinci
hakkinda bilgi veren gostergeleri bulunmaktadir. Basing disinda; kalan islem siresi, bagl
bulundugu kapagin iginde bulunan bdlmedeki hava akimimin siddeti ve kumasin hareket
durumu hakkinda bilgi verir.

A ft .
Resim 1. 14: Kumasin makineye yerlestirilmesi
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Kumag tasima arabasi ile islem gorecek kumas makinenin Oniine getirilir. Usta,
kumasin bir ucunu hava akiminin saglandigr diizeye dogru tutarak kumasi hava akimina
verir. Hava akimiyla kumas makineye cekilir.

Resim 1. 15; Kumasin kilavuzdan gegirilmesi
Kumas kilavuzu sayesinde kumasin makineye diizgiin girmesi saglamr. Makinedeki

hava akimina bir ucu verilen kumasin ucu tamburdan dolanmir, kumasin ucu tekrar disar
ainarak diger ucu ile dikilir ve sonsuz halat olusturulur.

’/

Resim 1. 16: Pasajdaki kumas
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Resim 1. 18: M akinenin tim bélmelerine kumas yerlestirilmesi

Makinenin ilk bdlmesine uygulanan islem, diger bolmeler icin de aym sekilde
uygulanir.
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Resim 1. 20: Kapak kapatilmas

Kumaslar makinenin her bélmesine yerlestirildikten sonra kapak kapatilir. Kapak
Uzerinde bulunan kilitler dikkatle kilitlenir. Makine basingla calistigr icin hava sizintist
olmamas: i¢in olduk¢a dikkatli davramilmak zorundadir. Kapagin i¢ kisminda bulunan
sikistirmaya yardimci kauguk halkalart hava gegirmezlik adina cok dnemlidir.
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Resim 1. 31: ilave tanklar1

flave tanki bu makinede iki tane yer amaktadir. Nedeni ise; kapasitesi oldukca biiyiik
bir Air flow makinesi olmasidir. Makine tam kapasite calistirildigi zaman iki ilave tanki da
kullaniimaktadir (ender olsa da). Makine tek goz calisilirsa, tek ilave tanki yeterli
olmaktadir. Gerekli boyar madde ve yardimci kimyasallar karistirilip stiziildikten sonrailave

tanklarina konur.

Resim 1. 42: Tahrik motoru
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~ Resim 1. 53; Air flow makinesinin arkadan gorandsa

Kumas ve kimyasallar makinede yerlerini aldiktan sonra, makinenin arka kisminda
bulunan motor, sivi ve hava sirkilasyonunu saglayan borularin kontrolleri yapilir.

KLY

¢ E=
o ©

M 4

Resim 1.24: Kontrol panosu
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Refakat kartinda bulunan ¢alisma grafiginin islem basamaklari, kontrol panosundan
girilerek makine calistirilir. Makinenin kontrol panosundaki hafizada isletmede genelde
kullanilan terbiye islemlerinin islem basamaklar: bulunmaktadir. Uygulanan boyama islemi,
kontrol panosuna daha 6nce kaydedilmis islemlerden biri ise, o islem secilerek “calistir”
komutu verilir.

Resim 1. 25: M akine ¢ahsir durumda

30



1.6. M akinenin Islem Sonras Bakim ve Temizligi

1.6.1. Makinenin Bakim

10

Sekil 1. 6: Air flow boyama makinesi bakim semas

1- Kapagin cevresinde bulunan sikistirma malzemesinin, eskime belirtis olup
olmadigi kontrol edilir, gerekirse yenilenir.

2- Tum tesisat yeterince kaynatilarak notrlenir.

3- Filtre slizgeci sikliklatemizlenir, gerekirse degistirilir.

4- Islevsel pargalarin kontrol (i ve bakim belli periyotlarda yapilir.

5- Havalandirma, sikishus olan gaz ve sivi maddeyi ayristiran filtre dizenleyicide
denenir. Makinenin baslat digmesiyle aktif h@le gelir. Filtre parcalarinin kirlilik
dereces Olculir. Kirlenme hélinde 6zel bir madde olan temizleme benzini ile
temizlenir ve Uflenir.

6- Kumasin hareketini saglayan cikriga hareketi veren kayis gerginligi kontrol edilir ve
gerekliyse miudahale edilir.

7- Pompalama bol umiiniin yag: kontrol edilir, gerekirse yag ilave edilir.

8- Kayma aparati, haspel ve baski pompas: kontrol edilir. Sizinti h@linde degistirilir.

9- Aktarma ve bosaltma borularinin tamamu temizlenir, gerekli yerler yaglanir.
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10- Cikrik kontrol edilir.

11- Makinenin timinde bulunan vandar, pasgjlar, vafler, kilitler, kapaklar, sevk
borular: vb. makine ¢alistirilmadan dnce kontrol edilir. Gerekli gorulUrse degistirilir.
12- Motor ve elektrikli kisimlarin kontrolleri yapilir. Belli araiklarla yaglamr. Bir
onceki madde de belirtilen verilere bu kisimlarda da dikkat edilir.

Ciinkii, makinenin tim parcalar: birbirini bekler. Ilave tanki, motor, filtreler, pompalar
hepsi birbirini tetikler. Aym zamanda karbon fir¢asi ile havafiltres temizlenir.

Farkli islem kosullari, makinenin 6zenli bir sekilde korunmasim ve bakilmasin
gerektirmektedir.

Paslanmaz ¢elik, yiksek dayanikliligina ragmen karbon celigi ile temas ettirilmelidir.
Bakim icin kullamlacak taslama alet ve yardimci malzemeleri daha 6nce normal karbon
celiginde kullamimamus olmalidir. Clnki paslanmaz celik, malzeme bulasma yoluyla
etkilenmektedir.

Asinma genellikle lokalize edilmesi zor olan ortamlarda olusur. Bu ylizden ve emin
bir calismayr guvence altina alabilmek icin asagidaki hususlara mutlaka dikkat edilmesi
gerekmektedir.

1- Paslanmaz ¢elik yizeyler muntazam olarak yiizey hasarlari ve paslanma yoninden
kontrol edilmelidir.

2- Paslanmaz celik yiizeyler daima metal parlakliginda ve temiz tutulmalidir. Kalintilar
mutlak temizlenmelidir.

3- Paslanmaz celik ylzeylerin belli periyotlarda koruyucu bir tabaka ile kaplamasi
Onerilmektedir.

Eger air flow makinesinde kasar islemi yapilacaksa:

Kullanilacak kasar maddesinin konsantrasyonun, islemin PH degerinin ve islemin
sicakliginin makinenin kullamm talimatlarina uygun olup olmadigina dikkat edilmelidir.

Kaynatma, kasarlama ya da boyama ve durulama islemleri art arda aym aparat icinde
yapiimalidir. Tek islem icin aynt makine devamli kullanimalidir. Clnki bdylece makinenin
Uzerine strdlen koruyucu tabakamn zarar gérmesi nedeniyle makinenin 6mri azal acaktir.

Air flow boyama makinesi belli araliklarla paslanma belirtileri yoninden kontrol
edilmelidir.

Asinmatehlikes asagidaki maddelerin kullamlmastyla artmaktadir:

»  Sofratuzu veyadiger klorit icerikli rinler
»  Sodyum klorit

32



Bir islem banyosunun zarar asagidaki nedenlerle artar:
»  Klorit konsantrasyonu ile
>  lsile
»  Disen pH degerleri ile
>  Islemsiresinin uzunluguile

Bu nedenlerle Air flow’ larda sofra tuzu yerine Glauber tuzu kullamlmas: Uretici
firmalar tarafindan onerilmektedir.

Notralizasyon:

Notralize ¢ozeltilerin 50 °C’ nin Uzerinde 1sinmasi durumunda sagliga zararli azot
oksit gazlar: olusur.

Asindinici asitlerle, bazlarla ve muhtelif kimyasallarla aym zamanda paslanmaz ¢elik
aparatlarla yapilan bitiin calismalarda givenlik talimatlarina dikkat edilmesi ve uyulmasi
zorunludur.

Makinenin nétralizasyonunun yapilmasi, kazamin icinde ve flottenin gegtigi
aparatlarda asinmaya kars: direnci artirict bir tabaka olusturmaktadir.

Her boyama ve kasar isleminden sonra kazamn i¢i mutlaka nétralize edilmelidir.
Ozellikle makinenin ilk isletmeye alinmasindan o6nce, makinenin c¢elik kisimlarinin
kullanilan kimyasallara kars1 direng kazanmast igin 6zenli bir sekilde nétralize edilmesi
sarttir. Eger paslanmaz celik bolgelerde bolgesel olarak paslanan yerler gorulirse, bunlar
yaygin olarak kullanilan anti pas macunlar: (Ardindan durulamak sartiyl@) ile ortulerek veya
pas mekanik olarak demir icermeyen aletlerle kazinmak suretiyle giderilmelidir.

Notralizasyon Cozeltisi:

»  9hirimsu
» 1 birim nitrik asit konsantrasyonu

|1 veislem Siiresi:

En az 3 saat ve en ¢ok 50-70 °C 1s1 dtinda sirkule edilir. Eger mimkiinse islem, 1siy1
dahafazla artirmadan rahatlikla 20 saate kadar uzatilabilir.

Makinenin bolumleri dzellikle tasiyicilar tamamen nétralize edildikten sonra su ile
guizel ce durulanmalidiir.

Tamamen notralize maddesi ile doldurulamayan makinelerde bir kopurtiicti madde ile
kismi ¢oziim bulunabilir. Kismi ¢6zim, kazan en az 1/3 Une kadar doldurularak
yapilmalidir. islem daha 6nce anlatilcig: gibidir.

Bu islem belli araliklarlatekrarlanmalidir.
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1.6.2. Temizleme

Temizleme Cozeltisi:

>

Normal kirlilikteki makineler icin;

5 ml/l Sodyum hidrotsit

3-4 g/l Hidroslilfit

1 mi/l Deterjan

1 g/l Calgon T veyabenzeri bir kire¢ sokict

Ist veislem siires

100 °C’ de ve 20-30 dakika sirkule edilir. Oldukga sicak durulanr.
Ardindan soguk durulama yapilir.

Cok kirli makineler icin;

10 ml/I Sodyum Hidrotsit

5 g/l Hidrostilfit

1 ml/l Deterjan

2ml/l Carrier

19/l CagonT

X g/l Makine igin temizleme maddesi (Ornegin: Irgasol FL, Lavaguick
veyaMerse)

Isi veislem siires

130 °C’ de 30 dakika sirkule edilir. 80 °C' de 20 dakika sogutulur.
Hidrosulfiti belki sogutma esnasinda 80 °C’ de verebilirsiniz ve 20 dakika
daha calistirabilirsiniz.

Genel olarak boyama makinelerinin temizleme sirasinda agzina kadar
doldurularak calistiriimasi 6nerilmektedir.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

PES kumasin dispers boyar madde ile HT yotntemine gore cektirme yontemiyle

boyanmasi

Islem Basamaklar:

Oneriler

»  Kumags1 makineye yerlestiriniz.

» Makineye kumasi
yerlestirirken is guvenligi
kurallarina uygun ¢alisimz.

» Makineyi boyama grafigine gore
programlayinz.
130°C

45 dk
90 dk
40°C

70 °C Bogaltma
Ard Islemler

Boyarmadde
Kirik Onleyici
Dispergator
Asetik Asit
On Y ikama
Malzemesi

» Makine cevresindeki buhar
tastyic1 borularina temas
etmeyiniz.

» Recgeteye gore hesaplamal ar1 yapiniz.

Regete:

Flotte oram: 1/5

Kumas agirligi: 300 kg
Asetik asit: 1 ml/l (Ph 4,5)
Dispergator: 1 ml/l

On yikama malzemesi: 1 g/l
Kirik onleyici: 2 g/l
DispersBm: % 4

Sicaklik: 130 °C

» Tarttyr 0 konumuna
getirmeyi unutmayinz.
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» Makineyi calistirinmz.

» Makine calisirken kapaginm
kesinlikle agmayiniz.

» llaveleri ilave tanklarindan
yapiniz.

> Islem siresince gerekli kontrolleri yapinmz.

» Makinede bir ariza meydana
gelirse, hemen yetkililere
haber veriniz, kendiniz
miidahal e etmeyiniz.

» Boyamaislemi bitince art islemleri yapinz.
Ard Islemler:

1. Soguk durulama: Boyama isleminden sonra
kumasa baglanmamg sadece tutunmus fazla boyar
maddel erin bol suyla uzaklastirilmasi islemidir.

2. Sicak sabunlama: 20dk. 80-90 °C, Hotte oran::
1/20

Kostik: 5 ml/l

Kirik 6nleyici: 1 mi/I

» Boyamaveart islemler
bitince kumas1 kumas
tasima arabaarina
yukleyiniz.
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Hidrostulfit: 2 g/l

Sicak durulama

3. Nétralizasyon islemi: Daha 6nce yapilan islemler
bazik oldugu icin notralizasyon islemiyle islem
dengeleniyor.

Asetik asit: 1 ml/l

Sicaklik: 70 °C

4.Soguk durulama: Son durulama ile materyalin
Uzerinde kalan kimyasal artiklarin uzaklastirilmasi

saglanyor.

» Makinenin temizlik ve bakimim yapinz.

» Makinenin temizligini
yaparken is yerine ait arag
gerecg ve ekipmanlarin
kullammina 6zen gosteriniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendi

arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

kendinize ya da

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

1 Arag gerecleri tam ve diizglin olarak hazirladimz mi?

2. Kumagin sonsuz halat olusturmasi icin gerekli dikisi
yaptimz mi?

3. Makinenin filtresinin kontrol inl yaptinz mi?

4, Kapak lagtiklerini makineyi calistirmadan kontrol ettiniz
mi?

5. Gerekli boyar madde ve yardimer kimyasallarin tartimin
yaparken hassas terazinizin ayarint 0 konuma getirdiniz mi?

6. Malzemeleri tasarruflu kullandimz mi?

7. Makineyi calistirirken elektrik akinuni kontrol ettiniz mi?

8. Islem siiresince gerekli kontrolleri yaptimz nmi?

9. Art iglemleri bitince kumags1 kumag tasima arabasina diizgin
aldinz m?

10. Makineyi diger boyamalara hazir héle getirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, uygulama faaliyetine geri

donerek islemi tekrar ediniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorular: cevaplayarak faaliyette kazandigimz bilgi ve becerileri 6lglniz.

Air flow boyama makinesinde, hangi boyama yontemine gore boyama yapilir?
A) Aktarma

B) Emdirme
C) Cektirme
D) Puskirtme

Cektirme yontemi nedir?

A)  Uzun flotte oraminda uzun bir siire muamele
B)  Uzun flotte oramnda kisa bir stire muamele
C) Kisaflotte oramnda kisa bir stire muamele
D) Kisaflotte oraninda uzun bir slire muamele

Cektirme yontemi hangi kumaslar icin uygun degildir?
A)  Kirikizi olusmatehlikes olmayan kumaslarda
B) Kirikizi olusmatehlikesi olan kumaslarda

C)  Uzun metrali kumaslarda

D) Cok gramajli kumaslarda

Haspel boyama makineleri bugin yerini hangi boyama makinelerine birakmisgtir?
A)  Jigger

B) Levent boyama makinesi

C)  Yildiz boyama makinesi

D) Jet boyama makinesi

Jetler hangi tlr kumaslar icin uygundur?
A) Kabakumaslar icin

B)  Cabuk kirisan kumaslar icin

C) Gerilmeye kars1 hassas kumaslar icin
D) Cokince kumaslarigin

Jet boyama makinesinden Air flow boyama makinesine gecis hangi sistemle olmustur?
A) Kapasite artirmasistemi ile

B) Uzun flotte calismasistemi ile

C) Suakimhisistemile

D) Havaakimlisistemile

Air flow boyama makinesinde ¢alisilan flotte oranm nedir?

A) U3
B) V4
c Ue
D) 19
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10.

11.

Air flow boyama makinesinde nasil flotte kullanmlir?
A)  Sisirmeli flotte

B)  Puskirtmeli flotte

C) Swiflotte

D) Gazflotte

Air flow boyama makinesinde en ¢ok hangi kumas islem gorur?
A)  Pamuk
B) Tencd
C) Yin
D)  Akrilik

Air flow boyama makinesinde islem sonunda kag dereceye kadar sogutma yapilir?
A)  Sogutulmaz

B) 90°C

C) 70°C

D) 50°C

Air flow boyama makinesinde en ¢ok kag °C’ de kumas islem gorir?
A) 130°C
B) 160°C
C) 140°C
D) 100°C

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Uygun ortam saglandiginda, Blow dye boyama makinesinde ¢alisma prensibine ve
metoduna uygun tip kumas boyama yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Tekstil terbiye isletmelerinde kullanilan en eski boyama makinelerini arastirimz.
Eski tip boyama makineleri ile yeni teknoloji makineleri karsilastirimz.

Tup kumas terbiyesinde kullanmilan diger boyama makineleri hakkinda bilgi
edininiz.

Hazirladigimz raporu arkadaslarimzla paylasinmz.

YV VVYV

\ S

2.BLOW DYE BOYAMA MAKINESINDE
TUP KUMAS BOYAMA

Tlp haindeki kumaslari sisirerek kirigiklik olusturmadan boyama islemini
gerceklestiren boyama makinesidir. Blow dye modern boyama makinelerinin koponentleri
ile butinlestirilmistir. Klasik halat boyama makinelerinin tim avantgjlarim sunmaktadir. HT
sistemine gerek duymadan biitin tip formdaki kumaslar icin uygundur.
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Resim 2. 1: Blow dyeile calisan bir isletme
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Resim 2. 2: Blowdye boyama makinesi

2.1. Blow Dye Boyama M akinesi

Blow dye boyama makineleri aslinda haspel boyama makinelerinin ¢alisma prensibine

gore calisir. Bu ytzden kisaca haspel boyama makinelerini hatirlayalim.
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Resim 2. 3: Haspel boyama makinesi

Haspel; cektirme metodu ile terbiye (Ozellikle boyama) islemlerinde kullanilan,
flottenin durgun, tekstil materyalinin hareketli oldugu bir sistemdir. Flottede materya
hareketinden kaynaklanan bir galkalama soz konusudur.

Haspel boyamada kumas ucuca eklenerek birkag yiz metre uzunluga getirilir. Kumas
halat h@linde ve gerilimsiz boyanir. Burada kumas, kendi yumusak tutumunu ve
dolgunlugunu korur. Bu metot 6rgii kumaslarda genis capta kullanlir.

Haspel makinglerinin en bilylk sakincalari, uzun flotte oramnda (1/15-1/30)
calisiimast ve kirik izi tehlikesidir.

Haspel, flottenin yer adigi bir tekne ve bunun Gzerinde bulunan sonsuz kumasi
tasiyan hareketli bir ¢ikriktan olusur.

Kumas sonsuz halat formunda, ddnen bir ¢ikrik yardimiyla flotte icerisinden gegirilir.
Bu dénen ¢ikrik yardimiyla kumas flottenin icinde katlanir. Béylece kumas zamaninin bty ik
bir bolimund flottenin igerisinde gegirir.

Cikrik kesiti elips seklinde ya da yuvarlak olabilir. Halat formunda birgok kumas yan
yana boyanabilir.

Haspellerde haat hélinde c¢alisildigindan, kirisiklik tehlikesi fazla olan kumaglarin
terbiyesinde bu makine sakincalidir. Bunun disinda, her tirl liften yapilmis kumaslar icgin
uygundur.

Ancak, harekete hassas kumaslarda (Ipekli, yiinli, trikotgj vb.) daha az hareketli olan
yuvarlak kesitli ¢ikriklar tercih edilir. Elips kesitli cikriklar pamuk ve sentetikler igin tercih
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edilir.

Haspel makinelerinin tip 6rme kumaslar icin gelistirilmis bir konstriksiyonu olan
Blow dye boyama makinelerinde en onemli dezavantgjlardan biri olan kirik tehlikes

oOnlenmisgtir.

Blow dye boyama makinelerinin avantajlari:

YVVVYY

Yatinm maliyetleri dustktur.

Kumas yizeyine flotte puskirtilmemesi nedeniyle daha az enerji harcanr.
Kumas tutumu genellikleiyi olur.

Cok cesitli agirlik ve endeki kumaslarin ¢alisilmast mumkindur.
Kullanim basittir.

Blow dye boyama makinelerinin dezavantajlari:

VVVY VY YV V V

Haspellere oranla flotte oranlari distk olsada boyar madde, kimyasallar, su,
1sitma ve sogutma maliyetleri yuksek olur.

Banyolarin 1sitma ve sogutma surelerinin uzun olmast nedeniyle islem uzun
Sirer.

Hava ile kumas sisirilmesine ragmen kirisiklik ve stirtinmeden kaynakl1 hatalar
gorulebilir.

Hafif kumaslarin flottenin icinde batmamasi ylzer durumda kalmasi abrg
olusturabilir.

Makineye kumasin yerlestirilmes ve gikarilmas: uzun zaman almaktadr.

Kumas boyuna gerilime maruz kalmas: nedeniyle uzar.

Basingli olmamalari nedeniyle 100 °C' nin Uzerindeki boyamalar
yapilamamaktadr.



2.2. Blow Dye Boyama Makinelerinin Calisma Prensibi

Sekil 2. 1: Krantz Blow dye boyama makinesi

1- TUp hélindeki kumasglarin artan cekmelerini optimize etmek ve kirismalarr 6nlemek
icin kendiliginden duzenleyicili sisirme sistemi

2- Basingsiz Over flow sistemini kullanarak ayarlamal1 banyo beslemesi

3- Frekans kontrollt silindir sistemi ile kumas transferi stirekli ayarlanabilir.

4- Kumasin depolama bolgesine kontroll i kaydiriimast igin katlayict Unite

Krantz firmasimn Urettigi Blow dye' dan sonra Fong' s firmasi, Fong' s DW sisirmeli
Blow dye boyama makinesini Gretmistir.

Fong' s DW, yeni versiyon Blow dye boyama makinesidir. 1/4-1/5 gibi ¢ok dusik
banyo oranlarinda calisabilmektedir. Kirigiksiz, boncuklanma olmaksizin ve iyi bir tutum
elde edilebilmektedir. Bu makine, asagidaki liflerle yuksek kalite tlp 6rme mamuller igin
mikemmeldir.

»  Merserize pamuk ve pamuk karigimlarda,
»  Yiuksek numaral1 pamuk ipliklerde,
»  Saf ipek uygulamalarinda uygundur.



Sekil 2. 2: Fong’'s DW boyama makinesi

1- Boya banyosunun ince bir sekilde plskirtilmesi, boncuklasma ve kumas abrajlarin
elimine etmektedir. Agizlik (dize), kopuksiiz boyamaya uygun sekilde dizenlenmistir.
2- Sisirme (balonlama) ile boyamada ¢ok iyi migrasyon saglanir.

3- Silindirler arasinda kumaslarin gergisiz hareket etmesi disik ¢ekim ve daha iyi
tutum saglar.

4- Boylamasina katlama aparati ile makine hacmini dolduracak sekilde katlama yapilir.
5 Pnomatik kontrol valfinin ayarlanmast ile sicaklik kontroll tam olarak
gerceklestirilir.

6- Tasiyict silindirler arasindaki ince kauguk kaplanmis sikma silindirlerinin
donanimudir.

Sisirmeden sonra ve tekrar boyama banyosuna girmeden énce kumasg Uzerindeki fazla
su uzaklagstirilir. islem siresince kirli su siirekli uzaklastirilir ve temiz suya karismamasi
saglanir. Boylece durulamadan daha fazla verim elde edilir. Su tiketiminde de tasarruf

saglanir.
Teknik bilgiler:
»  Maksimum calisma 95 °C ile 100 °C arasindadir.
»  lsitma hizi 20 °C’ den 100 °C’ ye yaklasik 20 dakikada ulasilir (6 Bar buhar
basincinda).
»  Sogutmahiz1 100 °C’ den 70 °C’ ye 8 dakikada ulagilir (3 Bar su basincinda).
»  Bosaltmave doldurma zamam yaklasik 2 dakikadir (3 Bar su basincinda).
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Blow dye boyama makineleri, 6rme kumaslar icin tasarlanmig bir makinedir. Amag, su
tiketimini azaltmak ve balon sisirme sistemi sayesinde olusan yiksek boyama kalitesini
korumaktir.

Sisirme aleti, kumaglara fazla hasar vermeden, islemlerin hassas bir sekilde
yapilmasim saglar. Boylece kumasin burusmasinin, lekelenmesinin ve uzayip sarkmasinin
Onlne gecilmisg olur.

Sevk silindirleri arasindaki, kaucuk kapli stkma silindiri sisirme isleminden sonra
kumastaki fazla suyun, boyama isleminden once atilmasim saglar. Kirli su, gegis sirasinda
surekli olarak atilir. Boylece etkili bir durulama ile birlikte su tiketiminde de 6nemli bir
azalma gerceklestirilir.

Blow dye' da durulama islemi:

100 kg da ve % 100 pamuklular icin, 15 dakikada ve 600 | su tiketilerek
gerceklestirilir. Ancak klasik sistemlerde bu islem, 60 dakikada ve 1500 | su tuketilerek
yapilabilir. Bu, su tuketiminde % 50 oraminda azalma ve % 75 e yaklasan bir hiz artis1
demektir.

Blow dye, hassas bir boyama makinesidir. Bu makine, durulama konusunda jet
makineleri icin bir devrim yaratmistir.

Bir baska gelisme ise ¢ok yonlii bir tumbler kurutucusu olan Soft Set Combi’ dir. ister
tek bir kurulama, ister degisik yumusatma islemleri olsun, hepsi tek bir makinede
yapilabilmektedir.

Hassas yunliler ile dokunmus kumaglar, Soft Set Combi’ de kurutulup
yumusatil maktadir. Makine igerisinde kumasin takilip karismasina yol agacak highir engel
yoktur. Kumas bekletme kaydiragindaki duglimlenmeleri kontrol eden, sinyaller veren
agilayicilar mevcuttur.

Makine otomatik filtreye sahiptir. Hava, arkadaki tambur boyunca sirkile

ettirilmektedir. Bu sirada kumas tamburun disindachr. Bir vakum sistemi kumasi tamburdan
ayirip yogunlasinca (conpactor) bosaltmak Uzereiletir.
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2.3. Makinenin Kisimlari

Blow dye tiip kumas boyama makinesinin bolimleri asagida belirtilmistir.

Sekil 2. 3: Blow dye boyama makinesinin bélimleri

a Ciknk

b- Kumas

c- Gezici kumas istifleme kolu
d- Operasyon kapag:

e- Flotte

f- Tekne

g- Tekneicginde gerilimsiz kumag
h- Kumas yikleme bosaltma kapag:

1- Halat sisirme sistemi
j- Tahrikli silindirler
k- Kumag takma ¢ikarma kolu



Sekil 2. 4: Makinede kumasin durumu
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BLOWDEY MAKINASININ
FLOTTE HAZNESI VE i¢ KISMI

I
BLOWDEY MAKINASI i¢
GORUNUM SEMASI VE
PROSES PANELI

Sl
Resim 2. 6: Kontrol paneli
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2.4. Makinenin Programlanmas
A2/ A B B R W W W N N VAN

-
-IL.

\ \ \ Resim\2 % DMShI

Blow dye boyama makinelerinde, isletmenin terbiye planlama sefligince hazirlanan
gunl ik makine programina gore boyamalar yapulir.

Kumaslar refakat kartinda yazan islemlerden sirasi ile gegirilir.

Kimya laboratuvar: tarafindan misteri istekleri dogrultusunda hazirlanan boya
regetelerine gore boyama yapilir.

MUsteri tarafindan istenen renk tutturulmussa, recetedeki miktarlar kaydedilir.

Her boyama isleminde, hazirlanan boya regetel erine gore boya mutfaginda boyalar ve
yardimci kimyasallar hazirlanir.

Hangi boyar madde kullanilacaksa, dnceden boyar madde 6zelligi dogrultusunda
belirlenen sicakliklarda ¢éztndrdl Or.

Boyar maddeler siiziilUp istenen miktarlarda hazirlamp makinenin yanina getirilir.
Kumasta bu sirada makineye alinir.

Makineye ainacak kumasin miktari;; kumassin cinsine, agirligina, dokuma
Ozelliklerine ve siparis metresine gore degisir.

Makine ka¢ bolimden olusuyorsa, kumas o kadar esit parcaya bollinerek makineye
alinir.
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Her bolmede kumasin her iki ucu dikilerek bir halka meydana getirilir.

Flotte miktar1, boyar maddeler hazirlanmadan belirlenmelidir.

Recete hazirlamirken boyar maddeler kumas agirligina, kimyasallar ise floote
miktarina gére hesaplanir.

Boyamaislemi secilen boyama grafigine gore yapilir.

Boyama isleminden sonra boyanan kumastan numune ainarak rengin tutup tutmadig
151kl1 kabinde kontrol edilir. Tutmus ise yikamaya gegilir.

2.5. Makinenin Cahstirilmas:

Blow dye boyama makineleri, ipek, pamuk ve pamuk karisim tip hélindeki 6rgu
kumaslarin boyanmasi ve terbiyesinde kullanilir.

Kumas duz bir sekilde makineye girilir. Kumasin ucu tambura verilir ve tambur
manuel olarak hareket ettirilir. Tamburdan gecen kumasin u¢ kismu alt kissmdan tekrar
cikartilir. Kumasin tamami makineye girdikten sonra iki uc¢ birbirine dizgin bir sekilde
dikilir. Bu kissmda dikis 6nemlidir. Dikisin kopmasi biyik zaman ve emek kaybina yol acar.
Makinenin icinde kalan kumasta hatal1 tretim meydana gelir.

-
Resim 2. 8: Makineye kumasin yerlestirilmesi

Kumas, On taraftan gekilmes sirasinda, gekme gerilmesini minimuma indiren ve boyar
maddenin kumasa nifus etmesini kolaylastiran bir hava-enjektdr sistemi sayesinde sisirilir.
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Resim 2. 9: Tum bdlmelere kumas yerlestirilmesi

Resim 2. 10: Otomatik karistiric

Onceden hazirlanan boyar madde ve kimyasallar otomatik karistiricida yaklasik 30 dk.
karistirllarak hazirlanir, stizllUr ve ilave tankina konur.
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Resim 2. 11: ilave tanka (bos)

Ilave tankinda bulunan mikser ve 1sitma borular: sayesinde hazirlanan flotte, islem
boyunca hep ayni 1sida ve homojenlikte tutulur. Bu durum boyamanin dizgin olmasi
acisindan 6nemli bir unsurdur.

Makineye kimyasal girisi ilave tanki yardimuyla yapilir. Tuz, soda gibi buyUk
miktardaki, kimyasallar bu tanklar kullanilarak makineye verilir. Ayrica dozgjlama sistemi
sayesinde kimyasallarin makineye girisi ayarlanabilir. Ornegin 700 kg’ lik tuz 15 dakika
icerisinde esit miktarlarda makineye alinir.

Resim 2. 12: ilave tanki (dolu)

54



Resim 2. 13: Kontrol panosu

Kontrol panosundan uygulanacak calisma grafigi girilir. TUm kontroller yapildiktan
sonra boyama islemine baglanr.
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Resim 2. 5 Sisirmeislemi

Makine igerisinde kumasi sisirmeye yarayan; makinenin bir ucundan digerine kadar
gegen bir boru vardir. Bu boruya temas eden kumas, boru tzerindeki hava ¢ikan delikler
vasitasiylasisirilmis olur. Kumas tim islem boyunca sisirilmis olarak kalmaz. Sadece boruya
temas eden kisim sismis olarak islem gorr.

Resim 2. 16: M akine ¢ahsir durumda

Flotte sprey halinde nazik bir sekilde, kumas gerilmelerini ve kdpik olusumunu
engelleyerek makine boyunca kumasin Uzerine gonderilir.
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Resim 2. 18: Kumasin makineden ¢cikarilmasi

Sicakliklar yapilan isleme gore degisir. 95 °© C' ye kadar cikarilabilir. Flotte oranlar
1/7yada1/10" dur. Makine ayarlarinin iyi yapilmamasi kumasta birgok hataya sebep olabilir
(kirik, burusma, renk tutturamama gibi). Yeni ¢ikan kimyasal maddeler yardimiyla (kirik
onleyici, kdpik kesici vs.) kirik ve burusmatehlikesi en azaindirgenmistir.
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2.6. Makinenin Islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

2.6.1. Makinenin Islem Sonrasi Bakimi

Blow dye boyama makinelerinin bakimi, makinenin kullamim sikligi ve dretim
tarihiyle iliskilidir. Oldukga dayanikli makinelerdir. Stk sik bozulma veya parca degisimi
gerektirmez. Hassas makinelere uygulanan periyodik bakimlari yoktur. Ancak gerektigi
durumlarda midahale edilir. Ornegin, sisirme borularinda tikanmalar oldugunda ya da tahrik
motorunda sorun yasanmirsa miidahal e edilir.

Kisaca bir sorun ¢iktigi zaman, sorun nerde ise (elektrik aksaminda ya da mekanik
aksamdavs.) ilgili kisi bu bakim ve onarimi yapar.

2.6.2. Makinenin islem Sonrasi Temizligi

Blow dye boyama makinesinde, daha 6nce calisilan renk koyu ise ve simdi ¢alisilacak
renk acik ton bir renk ise makinenin icinin temizlenmesi gerekir.

Bu temizleme islemine isletmel erde sol durma denilmektedir.
»  Soldurmaisleminde:
Kostik ve hidrostilfitile,
90 °C’ de,
30-45 dk.
Kazan yikama yapilir. Kazan yikamanin hemen ardindan, nétralizasyon islemi yapuilir.
»  Ndtralizasyon isleminde:
% 40 seyreltilmis asetik asit ile,
Soguk suyla,
10 dk. islem yapulir.

Makinede art arda agik renklerde boyama yapiliyorsa, soldurma islemine gerek
gorulmez. Ancak koyu renkler galisildiginda gerek gorulen bir islemdir.

Koyu renkli bir boyamanin ardindan soldurma yapilmadan agik ton boyamaya ainirsa,
sonugta stirprizle karsilasma olasilig1 gok yuksektir. Otoklavin i¢ geperlerine yapismis boya
partikillerinin yeni boyamanin renginde degisiklikler yapma olasiligi vardir. Higbir isletme
bu riski gbze almaz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Pamuk, viskon karisimu tip 6rme kumasin reaktif boyar maddelerle Blow dye

makinesinde boyama.

islem Basamaklari

Oneriler

»  Kumas1 makineye yerlestiriniz.

» Makineye kumas yerlestirirken is
guvenligi kurallarina uygun ¢aligimz.

yapinz.

Recete:

Flotte oram: 1/10

Kumas agirligi: 400 kg
Soda: 20 g/l

Sudkostik: 0,5 g/l
Glauber tuzu: 70 g/l
Reaktif boyar madde: %5
Boyama sicakligi: 90 °C
Boyama siiresi: 80 dk.
Ph: 5

» Makineyi boyama grafigine gore » Makine gevresindeki buhar tastyic
programlayiniz. borularinatemas etmeyiniz.
90°C Sodal/2  Sodal/2
Tuz % 60 I I
10dk 10 k. 40 dk.
Tuz %30 106k
25°C
Galkalama
10 dk
Boyarmadde
Sudkostik
Tuz % 20
» Receteye gore hesaplamalar » Mazemeleri israf etmemeye 6zen

gosteriniz.
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Ard islemler:

1- Soguk durulama: 30 °C’ de 5-10 dk.
2-Ndétralizasyon: 0,7 ml/l asetik asit (% 50’
lik) 10 dk.

3- Sabunlama: 3 ml/l yikama maddesi 90
°C’ de 20 dk.

4- Sicak durulama: 80 °C’ de 5 dk.

5- Soguk durulama: 30 °C’ de 5 dk.

» Makineyi calistirimz.

» Makine calisirken kapagim kesinlikle
acmayinz.

» Proses akisinagore ilaveleri yapiniz.

> Ilaveleri ilave tanklarindan yapiniz.

60




> Islem siresince gerekli kontrolleri
yapiniz.

» Makinede bir ariza meydana gelirse,
hemen yetkililere haber
veriniz,Kendiniz midahale
etmeyiniz.

» Makinenin temizlik ve bakimin
yapiniz.

» Makinenin temizligini yaparken is
yerine ait arag gereg ve ekipmanlarin
kullanimina 6zen gosteriniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalari, kendiniz ya da arkadasimizla
degiserek degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

1. Caismanizicin gerekli arag gerecleri tam ve diizgiin olarak

hazirladimz m?

Cercevelerdeki ignelerin tam oldugunu kontrol ettiniz mi?

Kumagin ignelerden yirtilmasina karsin kenarlik diktiniz mi?

Gerekli boyar madde ve yardimci kimyasallarin tartimin
yaparken hassas terazinizin ayarint o konuma getirdiniz mi?

Mazemeleri tasarruflu kullandimz mi?

Makineyi calistirirken elektrik akimini kontrol ettiniz mi?

Proses akisina gore gerekli kontrolleri yaptimz mi?

Makinenin bir sonraki boyamaigin temizlik ve bakimin
yaptimz nmi?

Is yerine ait arag gereg ve ekipmanlarin kullammina ézen
gosterdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptigimz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, uygulama faaliyetine geri
donerek islemi tekrar ediniz.
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( OLCME DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorular: cevaplayarak faaliyette kazandigimz bilgi ve becerileri 6lglniz.

Blow dye boyama makinesinde en ¢cok hangi kumas tart islem gorir?
A)  Sentetik kumas
B)  Ormekumas

C) Ipek kumas

D)  Yinkumas

Blow dye boyama makinesi en ¢ok kag derecede islem yapar?
A) 110°C

B) 100°C

C) 9°C

D) 90°C

Blow dye boyama makinesi hangi boyama makinesinin prensibinde ¢alisir?
A)  Airflow

B) Haspd

C) Jigger

D) Jet

Blow dye boyama makinesinde kumagsin durumu nasildir?
A)  Sonsuz halat seklindedir.

B) Acik enhélinde

C) Levende sarilmis hélde

D) Haat hdinde

Krantz blow dye boyama makinesinde kullamlan ayarlamali banyo bedemesi hangi
makinenin sisteminden alinmigtir?

A)  Airflow
B) Haspd

C) Softflow
D) Overflow

Saf ipek kumaglarin terbiyesinde hangi firmanin drettigi blow dye boyama makinesi
kullanilir?

A) Krantz
B)  Dilmenler makine
C) Fong'sDW

D) Ozver makine
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7.  Blow dye boyama makinesinde hangi silindirler sisirme isleminden sonra kumastaki
fazla suyu atar?
A)  Kauguk silindirler
B) Celikslindirler
C) Ddikli silindirler
D) Elipstasiyicilar

8.  Blow dye boyama makinesinde calisilan flotte oranlar asagidakilerden hangisidir?

A)  1/9-1/15
B) 1/3-1/10
C) V7110
D) 115120
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.



MODUL DEGERLENDIRME

Modul ile kazandigimz bigi ve becerileri asagidaki sorulart cevaplandirarak

belirleyiniz.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere uygun ifadeleri getiriniz.

Cektirme yontemine aym zamanda....................... aplikasyonu da denir.

Flottenin litre birimindeki oramina................ oran denir.

Cektirme yonteminde................... gibi boyama hatalar1 olmaz.

Haspel boyama makineleri zamanla yerlerini ................ boyama makinelerine
birakmustir.

Jetlerde boyamay: saglayan .............. sistemidir.

Jet boyama makinelerinde ............ccccceeee yapilmamis sentetikler dogrudan dogruya
boyanabilmektedir.

Air flow boyama makinelerinin dretiminde .............cc.ccoeenee. kullanil mustir.

Air flow boyama makinelerinde kumas gegisi .........ccccevveeenee. kandi ile olur.

Air flow boyama makinelerinde farkli yikleme miktarlart .........c.c......... Uzerinde

Onemli etkiye sahip degildir.

Air flow boyama makineleri etkinisida...................... 1sitma stiresine sahiptir.

Air flow boyama makinelerinde ¢ok disik ............. sarfiyati vardir.

Air flow boyama makinelerinde gevreyi korumaya elverisli ................. islemi yapilir.
Jet boyama makinelerinde ulasilan en son asama....................... tipi makinelerdir.

Air flow boyama makinelerinde Kumas ........... cccccevvreriennns icinde hareket eder.

Air flow boyama makinelerinde kumas gegis izt ..........ccccceeenene ar.

Air flow boyama makinesinde ..........ccccccoeevnenee. yapiimadan kumas makineden
alinabilir.

Air flow boyama makindleri ................. VE oo boyama yapan makineler icin iyi
bir ornektir.
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31

32.

33.

35.

Air flow boyama makingerinin yiksek kumas hizlar, kumas .........c.........
surelerinin kisa olmasint saglar.

Tencel kumaslarin en 6nemli fiziksel 6zelligi ........c.cccevvenee. dur.
Air flow boyama makinelerinde ortalama................... tasarruf saglanir.
Air flow boyama makinelerinde uygulanan farkl1 islem kosullari, makinenin 6zenli bir

sekilde ......cccveevennnnee. VE oot gerektirmektedir.

Air flow boyama makinelerindeki ¢elik ylzeyler belli araiklarla................... bir tabaka
ile kaplanmalidir.

Blow dye boyama makineleri .............c.co...... halindeki kumaslar icin uygundur.

Blow dye boyama makinelerinde kumaglar .................. kirisiklik olusturmadan boyama
islemi gerceklestirilir.

Haspel boyama makinelerinde halat formunda bir ¢cok kumas .................. boyanabilir.
26. Haspel boyama makinelerinin tup 6rme kumaslar igin gelistirilmis konstriksiyonu
........................... makineleridir.

Blow dye boyama makinelerinde...................... Uzerinde boyama yapilamaz.

Krantz Blow dye boyama makinelerinde basin¢siz ...........cc.e....... sistemi kullamlarak

ayarlamal1 banyo bedemesi yapilmaktadir.
Fong'sDW, ...ccccveveeivvnenee. bir Blow dye makinesidir.

Fong's DW boyama makinesinde dize ................... boyamaya uygun sekilde
diizenlenmistir.

Fong's DW boyama makinesinde 1sitma hizi 20 °C’ den 100 °C’ ye yaklasik ............
dakikada ulagilir.

Blow dye boyama makinelerinde isletmenin ........cccccocevvivevevvceecienns sefligince
hazirlanan gunl ik makine programina gore boyamalar yapilir.

Blow dye boyama makinesinde, makine ka¢ bolimden olusuyorsa, kumas o kadar

.......................................... makineye alinir.
Blow dye boyama makinesinde kumas makineye .............. bir sekilde verilir.
Blow dye boyama makinesinde kimyasal girisi ......c.ccooeovvvrirenennene. yardimiylaolur.
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36. Blow dye boyama makinesinin igerisinde kumasi sisirmeye yarayan, makinenin bir
ucundan digerine kadar gegen bir .............. vardir.

37. Blow dye boyama makinesinde ayarlarin iyi yapilmamas: kumasta bir gok ...................
sebep olur.

38. Blow dye boyama makinesinde ............c.cc.e... sistemi ile kimyasallarin makineye
girisi ayarlanabilir.

39. Blow dye boyama makinesinde kumas boyanirken ....................... kopmasi biyik
zaman ve emek kaybina neden olur.

40. Boyama isleminin ..............cccccceeeeenneee.. Miktart boyarmaddeler  hazirlanmadan
belirlenmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yaptigimz degerlendirme sonucunda, eksikleriniz varsa 6grenme
faaliyetlerini tekrar ediniz.

Ogrenme faaliyetlerini ve 6lgme degerlendirme bolimiinii basariyla tamamlachysaniz,

Ogretmeninizleiletisim kurarak diger module geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1 Tam banyo

2 Flotte oram

3 Migrasyon

4 Jet

5 Duze

6 Termofiksaj

7 Paslanmaz celik
8 Gaz devres

9 Sivi oram

10 Kisa

11 Su

12 Boyama

13 Air Flow

14 Gaz atmosferi
15 1000 m/dk.
16 Sogutma

17 Ekonomik-Ekolojik
18 Sirkilasyon
19 Fibrilasyon
20 % 40-60

21 Korunmas-Bakilmasi
22 Koruyucu
23 Tlp

24 Sisirerek

25 Yan yana
26 Blow dye

27 100 °C

28 Over flow
29 Y eni versiyon
30 K opuksiiz
31 20

32 Terbiye planlama
33 Esit parcalarda
34 Duz

35 ilave tanki
36 Boru

37 Hataya

38 Dozajlama
39 Dikisin

40 Flotte
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KAYNAKCA
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S6nmez Tekstil Fabrikast

Boyama Makinesi Ureten Firmalarin Kataloglar:

Then, Thies, Krantz Firmalarinin internet Siteleri

YAKARTEPE, Mehmet, Zerrin YAKARTEPE, Terbiye Teknolojisi Cilt 3
TOKAL, Glnay, Yayimlanmamis M akine Bilgisi Ders Notlar1

TARAKCIOGLU, Isik, Tekstil Terbiyesinde Aplikasyon Y éntem ve
Makineleri

ONER, Erhan, Terbiye Donammlari
Ilay Tekstil Fabrikas: (Goriisme)

Marmara Universitesi Kitiiphanesi, Terbiye Makineleri Konularinda
Hazirlanmus Tezler
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