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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD571
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Tekstil Boyaciligi
MODULUN ADI Kumas Boyama (Cektirme Yéntemi) 2
Cektirme yontemi ile kumas boyayan “HT Haspel” ve
MODULUN TANIMI HT Jlgger“ maklnelerlnde, uygun calisma prens1b1nq ve
metoda gore isletme sartlarinda boyama yapabilme
yeterliliginin kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Kumas Boyama (Cektirme Yo6ntemi) 1 modiiliinii almig olmak
YETERLIK Cektirme yontemine gore kumas boyamak

MODULUN AMACI

Genel Amacg
Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda teknigine
uygun g¢ektirme yontemine gore kumas boyayabileceksiniz.
Amaclar
1. HT Haspel boyama makinesinde ¢alisma prensibine ve
metoda uygun boyama yapabileceksiniz.
2. HT Jigger boyama makinesinde ¢alisma prensibine ve
metoda uygun boyama yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM

Isletme ortami, boyama makinesi, HT Haspel boyama
makinesinde boyama igin kullanilacak sentetik ve sentetik

ORTAMLARI VE | karisimli  materyaller, HT Jigger boyama makinesinde
DONANIMLARI boyama i¢in kullanilacak materyal, boyar madde, kimyasal
madde ve yardimci maddeler
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olcme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE | Ogretmen modiil sonunda &lgme aract (¢oktan secmeli test,
DEGERLENDIiRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiill uygulamalar1 ile kazandiginiz bilgi ve becerileri

Olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil, iilke ekonomimizin biiyiimesine katki saglayan 6nemli bir sektordiir. Terbiye
teknolojileri de giinliik hayatta kullanilan tekstil mamul ve yart mamullerine beyazlik, renk,
desen, tutum, kullanim yerine uygunluk gibi oOzellikler kazandirmayi, ayni zamanda
cekiciligi ve albeniyi de artirmay1 amaglayan tekstil sektoriiniin 6nemli bir dalidir.

Kumas boyama teknolojisi bu dalin bir parcasidir. Boyama, tekstil materyalinin renkli
maddeler ve yardimci kimyasal maddelerle c¢esitli yontemler  kullanilarak
renklendirilmesidir.

Glinlimiizde biiyilk miktarda tekstil materyalini boyamak i¢in cesitli yontemler ve
makineler gelistirilmistir. En ¢ok tercih edilen boyama yontemi ve makineler, ¢ektirme
yontemi i¢in kullanilan makinelerdir. Cektirme yontemi érme ya da dokuma kumasin iginde,
boyar madde ve tekstil yardimci kimyasallar1 bulunan ¢ozeltide (flotte), uzun siire muamele
gormesine dayanan bir boyama yontemidir.

Cektirme yontemi degisik bir ¢ok tekstil materyalinin diizgiin boyanmasini
saglamaktadir. Fakat boyama maliyetinin (atik su, boyar madde, enerji vb.) yiikselmesi
nedeniyle makine {ireticileri daha ekonomik makineler iiretmeye baglamiglardir. Bu
teknolojik makinelerin kullanimi igin iyi yetismis, dalinda uzman genglere ihtiyag vardir.

Bu modil ile ¢ektirme yontemi ile kumas boyayan HT Haspel ve HT Jigger
makinelerinin c¢alisma sistemleri, kisimlari, ¢alisma sartlari, bakim ve temizligi ile ilgili
konular1 Ogreneceksiniz. Isletme ortaminda bu makinelerle uygulama calismalar
yapabilecek yeterlilige ulasacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde edinilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, HT Haspel
boyama makinesinde calisma prensibine ve metoda uygun boyama yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

»  Bulundugunuz bolgede HT Haspel kumas boyama makinesi kullanan isletme
varsa makinenin kisimlart hakkinda bilgi edininiz.

> Internet iizerinden HT Haspel kumas boyama makineleri ile ilgili teknik bilgi,
resim gibi dokiimanlar elde ediniz.

> Topladiginiz bilgileri rapor halinde veya bilgisayar sunusu ile 6gretmeniniz ve
sinif arkadaslarinizla paylasiniz.

1. HT HASPEL MAKINESINDE BOYAMA

1.1. HT Boyama Makinesi

HT Haspel kumas boyama makineleri ¢ektirme yontemi ile kesikli (diskontinii) olarak
calisan makinelerdir.

1.1.2. Calisma Prensibi

HT Haspel kumas boyama makineleri ¢ektirme yontemi ile kesikli (diskontinii) olarak
calisan, yiiksek sicaklik (140 °C) ve basing (4-5bar) altinda agik en veya halat seklinde 6rme
ve dokuma kumas boyayan makinelerdir. Sentetik veya sentetik karigimli kumaslarin
boyanmasinda kullanilir, atmosferik ortamda da calisabilir.

Genellikle materyalin hareketli, banyonun sabit oldugu makinelerdir. Kirigiklik
tehlikesi olan kumaslarin boyanmasi sakincalidir. 1:10 — 1:30 gibi yiiksek banyo oranlarinda
caligmalar1 sebebiyle boyama maliyeti yiiksektir.

HT Haspel boyama makinesi yuvarlak yapidadir. Banyonun bulundugu bir tekne,
tekne iizerinde kumasin devrini saglayan hareketli bir cikrik (haspel) ve tasiyici bir
silindirden olusur.



giris-cikis
cikrigi

Sekil 1. 1: Haspel makinesi

Kumas sonsuz halat seklinde, donen ¢ikrik yardimiyla banyo iginden gecirilir. Bu
donen ¢ikrik yardimiyla banyo i¢inde katlanarak yigilan kumas, banyo ig¢inde uzun siire
kalur.

HT haspellerde sentetik ve sentetik karisimli kumaslarin boyanmasi i¢in oval ¢ikrik
kullanilir. Tekne derinligi az ve en fazladir.

Giiniimiizde HT haspel boyama makinesinin yerini jet ve over-flow makineleri
almistir.

Resim 1. 1: A¢ik en haspel makinesi
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1.1.2. Makinenin Kisimlari

HT haspel boyama makinesi 6 kisimda incelenebilir.

Kumas yiikleme
bosaltma kismi

Sekil 1. 2: HT Haspel makinesi

Kumas1 dondiiren ¢ikrik (haspel) ve tasiyier silindir
Sicaklik degistirici (Esanjor)

Boyama teknesi

Sirkiilasyon pompast

Filtre

Boyar madde ve kimyasal madde hazirlama ve ilave tanki
Kumas yiikleme ve bosaltma aparati

VVVVVYVYVY

1.1.2.1. Kumasi Dondiiren Cikrik (Haspel) ve Tasiyic1 Silindir
Kumagin makine i¢inde hareketini saglayan, sentetk ve sentetik karigimli kumaslarin

boyanmasi i¢in oval sekilde olan kisma ¢ikrik adi verilir. Kumasi 50-80 metre/dakika hizla
dondiirebilir.

Tastyict silindir kumasi ¢ikriga ileten ve yon veren kisimdir.
1.1.2.2. Sicaklik Degistirici (Esanjor)

Sirkiile eden flottenin hizli 1sitma ve sogutulmasini saglar. Makinenin yaninda ve
yatay durumda bulunur. Iginde 2 b6lme vardir. Flotte ve buhar ayri olarak ge¢mektedir.

Birbirine endirek olarak temas eder.

Isitma hiz1 buhar ile suyun temas ettigi yiizeyin biiyiikliigiine ve buharin sicakligina
gore degisir.



1.1.2.3. Boyama Teknesi

Cikrik tarafindan dondiiriilen kumasin katlanarak yigildigi ve boyama zamaninin
¢ogunu gecirdigi kisimdir. Paslanmaz ¢elikten yapilir.

Boyama teknesinin derinligi sentetik ve sentetik karisimli kumaslar icin az, genis
enlidir. Bunun nedeni kirisiklik riskinin daha az olmasmi saglamaktir. Ayrica abrajli
boyamada engellenebilmektedir.

1.1.2.4. Sirkiilasyon Pompasi

HT haspel boyama makinelerinin ¢ogunda flottede hareket ettirilmektedir. Flottenin
devridaimini saglayan kisim sirkiilasyon pompasidir. Sirkiilasyon pompasi makinenin
yaninda bulunur.

1.1.2.5. Filtre

Sirkiile eden flottenin etkin filtrasyonu biiyiik, yiizey alanli bir sepet tipi filtre ile
saglanir. Bu kisim, kumastan dokiilen tiily ve elyafin iglem sirasinda etkili bir bigimde
toplanmasini temin eder.

1.1.2.6. Boyar madde ve Kimyasal Madde Hazirlama ve ilave Tanki

flave tanki boyar madde ve diger kimyasallarin makine ve hazirlama tanki igine dozaji
i¢in kullanilir. Tankin i¢inde endirek 1sitma sistemi ile flotteye ilave edilecek maddeler 1stilir
ve mikser yardimi ile karistirilarak makineye pompalanir. Boyar madde ve kimyasal
maddeler boyama laboratuvarlarinda hazirlanip bilgisayar sistemi ve dozaj pompalart
yardimiyla da makinelere ilave yapilabilir.

1.1.2.7. Kumas Yiikleme Bosaltma Aparati

Kumasin makineye girisinde ve ¢ikisinda hareket ve yon veren kisimdir.
1.1.3. Makinenin Programlanmasi

HT Haspel kumas boyama makinelerinin tiim kisimlar1 tam otomatik olarak kontrol
edilebilmektedir. Otomatik kontrol cihazlarina ‘“Programator” adi verilir. Programlar,
pogramator cihazina igletme yetkilileri tarafindan hazirlanan disket veya hafiza kartlar ile

yiiklenir. Isletmelerde, her makinenin programatdr cihazi vardir. Disket veya hafiza kartlari
kullanilarak program cihaza kaydedilir.



Programlar iizerinde istenilen degisiklikler manuel yapilabilir. Programatér cihazi ile
asagidaki kontroller otomatik yapilir:

Boyama diyagrami kontrolii

Boyar madde ve kimyasal madde dozajlama kontrolii
Flotte bosaltma ve doldurma vanalar1 kontrolii

Isitma ve sogutma sistem kontrolii

Cikrik (Haspel) hizinin kontrolii

VVVYVYY

Boyanacak materyele uygulanacak diyagrama (boyama grafigi) gore programlama
islemi yapildiktan sonra makineye su pompalanmaya baslanir. Tabii ki pompalanacak su
miktar1 programda kayithidir. Halat formundaki kumas ucu, uzun plastik bir boru veya
klavuz ip yardimiyla haspele uzatilir. Kumas, basi ve sonu birbine diigiimlendikten sonra 6n
islemler ve boyamaya hazir duruma gelir.

Resim 1. 2: Kumas uclarim diigiimleme ve yerlestirme
1.1.3.1 . Makineyi Boyama Grafigine Gore Programlama
Makineyi programlama, diger boyama makinelerinde oldugu gibi isletmede

programator cihazini kullanabilen kisiler tarafindan yapilir. Boyama grafigi programlamada
asagidaki basamaklar takip edilir.



> Baslangig sicakligi (50°C) igin “set point”
boliimiine girilerek “Enter” tusuna basilir.
» Eger baglangi¢ sicakliginda belli bir siire

BOYAMA GRAFIGINE | calisilacaksa ilk adim olarak baslangi¢ sicaklig
GORE PROGRAMLAMADA | “Temparature” béliimiine bir daha girilerek tekrar
1.ADIM “Enter” tusuna basilir ve ardindan ekrana gelen
“Time” boliimiine calisilacak siire (15 dakika ) yazilir
» Enter tusuna basilarak grafikteki ilk adim
tamamlanir.
» Ardindan gelen “Temparature” boliimiine
cikilacak sicaklik degeri (120°C) yazilarak “Enter”
BOYAMA GRAFIGINE | tusunabasihr. - = o
GORE :'1.‘2. ?.dln(ll Q}kl$ egr1151 aglml oidutgundan btlmle .
oliimiine deger yazilmadan enter tusuna basilara
PROGRAMLAMADA “Temp/Minute” boliimiine ¢ikis degeri (2°C/dk.)
2.ADIM yazilir ve enter tusuna basilir.
» 3. adima “Temparature” boliimiine ¢ikilan sicaklik
(120°C) degeri yazilarak gegilir.
BOYAMA G RAFIGINE » “Enter” tusuna basildiktan sonra gelen “Time”
GORE boliimiine bu sicaklikta ¢alisilacak siire (60 dk.) girilir
PROGRAMLAMADA « » '
ve “Enter” tusuna basilir.
3.ADIM
» 4. adimda islem sonunda disiilecek sicaklik
. “Temparature” boliimiine (900C) girilerek enter tusuna
BOYAMA GRAFIGINE | basilr.
GORE » 4. adim diists egrisi adimi oldugundan “Time”
PROGRAMLAMADA bolimiine deger yazilmadan “Enter” tusuna basilarak
4. ADIM “Temp/Minute” boliimiine diigiis degeri (20C/dk.)

yazilir ve “Enter” tusuna basilir.

Yukaridaki program asagidaki boyama diyagramina gore yapilmistir.




120°C
PES boyama
60 dak
Islatict pH 4,5-5
Dispergator
Dispers Bm.
P 3.Adim 15dak
30dak
S o 4. Adim
50°C 2.Adim 2°C/dak
90°C
1. Adim -
Rediiktif Yikama
(Hidrosiilfit-Sudkostik)
15dak {00 C 15 dakika

Sekil 1. 3: Boyama grafigi
1.1.3.2. Regeteye Gore Hesaplamalar1 Yapma

Miisteri, boyanmasini istedigi kumasin miktarini, cinsini ve rengini igletmeye bildirir.
Kumas isletme sartlarinda boyanmadan 6nce hatali boyamay1 6nlemek i¢in bir parca numune
alinarak laboratuvarda boyama uygulamasi yapilir. Laboratuvarda yapilan boyama ¢alismasi
¢ok diisiik oranlarda boyar madde ve kimyasal maddeler kullanilarak isletme sartlarina uygun
pH, sicaklik ve siirelerde uygulanir.

1.1.4. Makinenin Cahstirilmasi

Programlamasi yapilan makineye ilk olarak soguk su dozaji yapilir. Kumas haspel ve
sirkiilasyon pompasi hareketi ile makineye doldurulur. Ayni zamanda sicaklik baslangic
seviyesine getirilir. {lave tankinda 6n islemler i¢in hazirlanan maddeler makine tarafindan
alindiktan sonra ¢aligmaya tam olarak baslanir.

Haspel hizi, sirkiilasyon pompasi basinci ve diize ayarlari programa gore otomatik
olarak yapilir.

1.1.4.1. Prosesin Akisina Gore ilavelerin Yapilmasi

Makineye ilk olarak su daha sonra 6n islemler yapilacaksa kimyasal maddeler ilave
edilir. Yapilmayacaksa bu maddelere boyar maddede ilave edilir. Polyesterin dispers boyar
madde ile boyanmasi i¢in ayri ilave tankinda dispergator ve egalize maddeleri ilave edilerek
iyi bir sekilde ¢oziindiiriilmesi gerekir.

Boyama iglemi siiresince ilave zamani geldiginde programatér tarafindan uyari sesi
verilir. Is¢iler bu sesi duyduklarinda gerekli ilaveleri, ilave tankinda hazirlayarak makinenin
almasina dikkat etmelidir.
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Ard isglemler sirasinda da yapilacak ilaveler, ilave tankinda hazirlanir. Program
zamanina gore makineye otomatik olarak verilir.

1.1.4.2 . islem Siiresince Gerekli Kontrollerin Yapilmasi

On islemler, boyama islemi ve ard islemler sirasinda yapilmasi gereken kontroller
boyamanin diizgiin yapilmasini saglar. Bu kontrollerin yapilmasi hatalardan olusacak zaman
ve maliyet kaybini otadan kaldirir. Ayn1 zamanda emniyetli caligmayi saglar.

Islemler siiresince yapilacak kontroller:

>

pH Kkontrolii: Boyama, boya kasar1 ve nétralizasyon iglemleri sirasinda yapilan
kontrollerdir. Kontrol pH kagidi ile yapilir. Boyar madde ile kumas arasindaki
reaksiyonun ger¢eklesmesi i¢in bu kontroliin yapilmasi gerekir.

Is1 Kontrolii: Tiim islem safhalarinda 1s1 kontrolii yapilir. Flotte ig¢inden ilave
tankina bir miktar flotte alinir ve termometre ile Olgiiliir. Boyar maddenin
materyale cekisine sicaklik etkisi biiyiiktiir, bu nedenle uygun boyama
sicakliginin kotrol edilmesi gerekir.

Renk kontrolii: Boyama sonrasi ve ard iglemler sonrasi olmak tizere 2 defa renk
kontrolii yapilir. Kumastan kiigiikk bir parca kesilir, istenilen renk ile
karsilastirilir.

Flotte kontrolii: Makinedeki flotte oraninin istenilen seviyede tutulmasi igin
yapilan kontroldiir. Makinenin yanindaki 6l¢me skalasi ile belirlenir.

Basing kontrolii: Yiiksek basing ve basing altinda ¢alisan boyama makinelerinin
timiinde bu kontrol yapilmamalidir. Basing kontrolii makine iizerindeki
manometre ile yapilir. Basing makine tarafindan ayarlanmir fakat isciler
tarafindandan da kontrol edilmelidir. Ciinkii basing dolayisiyla patlama riski
vardir.

Resim 1. 3: Manometre
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1.1.4.3 . Boyama ve Ard Islemlerin Bitiminde Kumasin Cikarilmasi

Makinede top bast bulunur ve kesilir. Kumas ¢ikarma ¢ikrigina verilir. Daha sonra
arabalara doldurulur.

Bazi makinelerde kumas top basina miknatis takilir. Kumas ¢ikarilacagt zaman
miknatis sistemi harekete gegirilir ve top basi bulunur. Kumas ¢ikarma ¢ikrigina verilir.

1.2. Makinenin Islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

Boyama ve ard islemlerin bitiminde koyu renk ¢alisilmis ise makinenin i¢i, klavuz bez
ve icinde islatici-hidrosiilfit-hipoklorit gibi temizleyici maddelerden biri veya birkag1
bulunan flotte ile diisiikk veya yiiksek sicaklikta 15-60 dakika calistirilarak kalan boyar
madde giderilir (Polyesterde 130-140 °C — 60 dakika).

Islemler sonrasi filtre kontrolii yapilir. Degistirilmesi gerekiyorsa degistirilir.
Makine yiiksek basingta calistig1 icin boru baglanti1 yerlerindeki emniyet contalari
zamanla asinir. Contalarin 1-3-6 aylik periyotlarla kontrolii yapilip yiprananlarin

degistirilmesi gerekir.

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

>

Polyester materyali dispers boyar madde ile boyayiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Kumasi makineye yerlestiniz.

» Kumasta yirtik olup olmadigimi islem
stiresince kontrol ediniz.
» Kumas uglarini diizgiin diigiimleyiniz.

» Makineyi boyama grafigine gore
programlayiniz.

» Boyama grafigini iyice inceleyiniz.

» Boyama adimlarini sirasiyla takip
ediniz.

» “1.1.3.1. Makineyi Boyama Grafigine
Gore Programlamak™ baslig altindaki 6rnek
programu dikkatli inceleyiniz.

> Makinedeki otomatik ve manuel kontrol
edilebilen kisimlar1 kontrol ediniz.

» Makineyi boyama grafigine uygun
olarak dikkatlice programlayimiz.

» Regeteye gore hesaplamalart yapiniz. » Hesaplamalar1 dikkatli yapimiz.

» Boyar madde : %5 » Kimyasal madde ve boyar maddelerin

> (Dispers Boyar madde) birimlerini dikkatli okuyunuz.

» Dispergator :1g/L

» Rediiktif Yikama Regetesi

»  Sodyum Hidroksit 29/l

> Sodyum Ditionit :2g/L

> Dispersleme Maddesi : 2g/L

> Banyo Orani = 1:10 Materyal Agirligr: 300kg

» Makineyi ¢aligtiriniz. » Makineyi ¢alistirmadan 6nce programi
ve regeteyi tekrar kontrol ediniz.
» Makine ¢aligtirma talimatina uyunuz.

» Prosesin akigina gore ilaveleri yapiniz. | > Kimyasal madde ilavesi yaparken

dikkatli olunuz.

> Ilave miktarlarini iyi okuyunuz.

> TIlave tankiin temizligini kontrol ediniz.
» Boyar maddeyi iyi ¢oziinene kadar
kontrol ediniz.

12
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» Proses siiresince gerekli kontrolleri
yapiniz.

» Kontrolleri yaptiktan sonra olmasi
gereken degerlerle karsilagtiriniz.

» Boyama ve ard islemler sonunda kumast
makineden ¢ikariniz.

» Makinedeki tiim iglemlerin bittiginden
emin olunuz.

» Kumasi ¢ikarmadan 6nce kumasi
dolduracaginiz arabay1 getiriniz.

» Kumas ucunu bulurken dikkatli olunuz.
» Kumasin gerilimsiz ¢gikmasina dikkat
ediniz.

» Makinenin temizlik ve bakimini yapimiz.

» Bakim talimatlarina uyunuz.
» Tiim islemlerde is giivenligi kurallarina
dikkat ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz becerileri Evet ve
Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Makineye alinacak kumasin cinsini kontrol ettiniz mi?

Kumasi makineye alirken yirtik olan yerleri kontrol ettiniz mi?

Boyama grafigine uygun programi programatore kaydettiniz
mi?

Boyama regetesini dogru hazirladiniz mi1? Kullanilacak
maddelerin kilogram ya da litre olarak hesaplamalarin1 dogru
yaptiniz mi?

Makineyi ¢alistirmadan once gerekli ayarlar1 kontrol ettiniz mi?

Boyanacak elyafa uygun kimyasal madde ve boyar maddeleri
hazirlayarak ilavelerini zamaninda ve dikkatli yaptiniz m1?
Islem siiresince gerekli kontrolleri yaptiniz mi1? Gerekli
Onlemleri aldiniz mu?

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

Islemler sonunda makine bakim ve temizligini titizlikle yaptiniz
m1?

DEGERLENDIRME

Yapmis oldugunuz degerlendirme sonucunda varsa eksiginiz ilgili faaliyeti
tekrarlayiniz veya dgretmeninize danisarak eksiklerinizi tamamlaymiz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

1( ) HT haspel kumas boyama makineleri 100°C ve iizerinde boyama yapan
makinelerdir.

2( ) HT haspel kumas boyama makinelerinde kumas hareketli banyo sabittir.

3( ) HT haspel kumas boyama makinelerinde kirisiklik olusma riski olan kumaslar
boyanabilir.

4( ) Cikrik; kumagsin banyo igindeki hareketini saglayan kisimdir.

5( ) Kumagstan dokiilen tiiy ve elyafin islem sirasinda etkili bir bigimde toplanmasini
temin eden kisim “ filtre” dir.

6( ) HT Haspel boyama makineleri diisiik banyo oranlarinda ¢alisabilir (1:6 gibi).
7( ) HT Haspel boyama makineleri agir gramajli kumaslar i¢in uygundur.

8( ) HT Haspel boyama makinelerinde sentetik kumaslar i¢in derinligi fazla, eni dar
boyama teknesi kullanilir.

9( ) Barometre, HT Haspel boyama makinelerinin i¢ basincini 6l¢en kisimdir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde edinilen bilgi ve beceriler dogrultusunda, HT Jigger boyama
makinesinde c¢aligsma prensibine ve metoda uygun boyama yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Bulundugunuz bolgede HT Jigger kumas boyama makinesi kullanan isletme
varsa makinenin kisimlart hakkinda bilgi edininiz.

> Internet iizerinden HT Jigger kumas boyama makineleri ile ilgili teknik bilgi,
resim gibi dokiimanlar elde ediniz.

> Edindiginiz bilgileri rapor halinde veya bilgisayar sunusu ile 6gretmeniniz ve
sinif arkadaslarinizla paylasiniz.

2. HT JIGGER MAKINESINDE BOYAMA

2.1. HT Jigger Boyama Makinesi

HT Jigger kumas boyama makineleri, ¢ektirme yontemi ile kesikli (diskontinii) olarak
calisan bir boyama makinesidir.

2.1.1. Calisma Prensibi

HT Jigger kumas boyama makineleri; ¢ektirme yontemi ile kesikli (diskontinii) olarak
calisan, 100 °C’nin tizerindeki sicakliklarda (160 °C’ye kadar olabilir ), genellikle sentetik ve
sentetik/seliiloz karisimh kirilmaya karsi hassas dokuma kumas ve son senelerdeki ozel
olarak ftretilen az gerilimle boyama yapan makine yapilar1 sayesinde kismen de Grme
kumasglarin terbiye ve boyama islemlerinde ¢ok kullanilan makinelerdir.

HT jigger makinelerinde genellikle tekstil materyali hareketli, banyo sabit olarak
caligilmaktadir. Flottenin yani banyonun hareketli olmasi i¢in piiskiirtme sistemlerinin
kullanildigr makineler de iretilmistir. Banyo orani 1:2-1:10 arasinda olup haspele nazaran
daha kisadir.

HT jigger makinesi fazla derin olmayan bir flotte teknesi, daldirma silindirleri ve iki
adet hareketli sarg: silindirinden olusur. Boyanacak Kumasin tiimii, enine agik ve gergin
durumda sargi silindirlerinden birine sarilir. Kumas bu silindirden bosalip banyo teknesi
icindeki daldirma silindirlerinin altindan gegirilip ikinci sargi silindirine sarilir.
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Kumas

Sargi doklar @

Resim 2.1 : HT Jigger kumas boyama makinesinin semasi ve sargi silindirleri

Sekil 2. 1: HT Jigger kumas boyama makinesi

Kumagin tamaminin bir defa flotteden gegirilip birinci sargi silindirinden, ikinci
silindire sarilmasina 1 PASAJ denir. Birinci pasaj sonunda silindirlerin dénme yo6nii
degistirilerek ikinci pasaja gegilir. On islemler, boyama ve ard islemler siiresince pasaj sayisi
25-30 arasinda degismektedir. Boyama islemi rengin yogunluguna gore 4-8 pasaj olarak
uygulanmaktadir.
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kumaz

@ sargl silindirleri

—  bhova banyosu

@}

Sekil 2. 2: HT Jigger kumas boyama makinesinde 1. pasaj

kumag

sarg silindirleri @

hioya hanyosu : —

_—( )

Sekil 2. 3 : HT Jigger kumas boyama makinesinde 2. pasaj
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Kumasin boya banyosu ile daha fazla temasi i¢in boyar madde piiskiirtme tertibati
bulunan HT jigger makineleri vardir. Kumas bu tertibattan gegerken 6n ve arka yiiziine
boyar madde piskiirtiilmektedir.

Resim 2. 2: HT Jigger boyama makinesinde boyar madde piiskiirtme tertibati

HT Jigger boyama makineleri bir defada 3000 metreye kadar kumas boyayabilir.
Fakat kumagin tamaminin ayni hiz ve gerginlikte boyanmasi gerekir. Boyamanin diizgiin
olmas1 i¢in kumas gerginliginin ve ge¢is hizinin boyama siiresince esit kalmasi c¢ok

O6nemlidir.
Kenarlar da ne ¢ok gergin ne de ¢ok gevsek olmalidir. Aksi halde katlanmalar sonucu

dalgali boyama olabilir. Lifleri fazla sisen ve sargilarda birbirine fazla baski yapan
kumasglarda gerginlik ayarlarinin diizgiin yapilmamasindan dolay1 aga¢ kabugu goriiniimlii
istenmeyen bir efekt olusur. Buna MOIRE (MUARE) denir.
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Resim 2. 4: HT Jigger boyama makinesinin goriiniisii

2.1.2. Makinenin Kisimlari
HT Jigger kumas boyama makinesi 6 ana kisimdan olugmaktadir. Bunlar:

Kumays sargi silindirleri (1)

Sirkiilasyon pompast (2)

Kumas sevk silindirleri (3)

Boyama teknesi (4)

Sicaklik degistirici (Esan;jor) (5)

Yatay otoklav (6)

Filtre

Boyar madde - kimyasal madde hazirlama ve rezerve tanki
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2.1.2.1. Kumas Sargi Silindirleri

HT jigger makinesinde boyamanin diizgiin olmasi i¢in kumas gerginliginin ve gegis
hizinin boyama siiresince esit kalmasi ¢ok dnemlidir.

Kumasgin hareketi 6nde ve arkada olmak tizere iki sargi silindiri ile saglanmaktadir.
Kumasin tiimii 6nce arka sargi silindirine alinir, daha sonra ters yonde hareket verilerek
boyama teknesinden gecip 6n sargi silindirine alinir.

Sarg: silindirleri paslanmaz celikten yapilmaktadir. Silindirler hidrolik sistem ile
hareket ettirilir. Silindir eni 1800 mm -3400 mm genisliginde kumas boyama imkani verir.
Kumas sargi silindirlerine 770 mm -1500 mm ¢aplarinda sarilabilir. Sarilan kumas metraj1 ve
gramaj ¢apin artmasi veya azalmasina etki etmektedir. Sargi silindirlerinin hizi, makineye
gore 30-200m/dk. arasinda degismektedir.

Resim 2. 5: Kumas sargi silindirleri

HT Jigger makinesinde kumasin boyama banyosunda kaldig: siire ¢ok kisadir. Boyar
maddenin elyafa ¢ekisi genellikle sarg: silindirleri tizerinde gergeklesir. Boyamanin diizgiin
olmasi igin sargi silindirlerinin hiz1 islem siiresince ayni olmalidir.

Sargi silindirleri arasindaki kumasin gerginliginin de boyama siiresince sabit olmast
gerekmektedir. Gerginlik ayar1 islem baslangicinda kumasin cinsine gore otomatik olarak
ayarlanir. Ayrica sargi silindirlerinin doniis hizlar1 ayr1 ayr kontrol edilebilmektedir.

HT Jigger makinelerinde boyamada kanat farki denilen (kenar-orta-kenar farki) bir
hata vardir. Boyama sirasinda kumasin kenarlarinin st iiste binmesi sonucunda olusan bir
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hatadir. Bunun sonucunda diizgiin olmayan boyama olugmaktadir. Bu durumu engellemek
icin arka sarg silindirine fotosel sistemiyle ¢alisan ve silindire yatay olarak hareket veren
gezdirici tertibat ilave edilmistir.

Sargi silindirlerinin hemen altinda yayli sistemle hareket eden kumas kirisikligi ve
katlanmasin1 onleyen gerginlik ayar tertibatt bulunur. Oval kumas agic tertibat, katlanmay1
onler. Boylece kumas katlanmadan ve kirigmadan silindirlere sarilabilir.

Bm. piiskdirtny
borusu

Resim 2. 6: Oval kumas agic1 ve boyar madde piiskiirtme tertibatlar:

2.1.2.2. Sirkiilasyon Pompasi

Sirkiilasyon pompasit flottenin  devridaimini saglayan kisimdir. Sirkiilasyon
pompasinin hiz1 ayarlanabilir. 2-4 bar basingla galisabilir.

HT Jigger boyama makinesi kumasin hareketli, banyonun ise hareketsiz oldugu
sistemle ¢alisan bir makine olarak bilinmektedir. Fakat gelisen teknoloji sayesinde bu
makinelerde banyo sirkiilasyonu, pitskirtme ve silindirlerin  zikzak hareketi ile
saglanabilmektedir.
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Resim 2. 7: Sirkiilasyon pompasi

2.1.2.3. Kumas Sevk Silindirleri

Bir sarg: silindirine sarilmis kumasin boya banyosu icinden gecerek diger sargi
silindirine diizgiin olarak sarilmasini ve yonlendirilmesini saglayan kisimlardir. Kumas bu
silindirler yardimiyla kirisma ve katlanma olmadan silindirlere sarilarak diizgiin boyama
saglanir.

Resim 2. 8: Kumas sevk silindirleri

2.1.2.4. Boyama Teknesi

HT jigger makinelerinde kumas, bir silindirden digerine gegerken iginde boya banyosu
veya yardimci kimyasal maddeler bulunan bir tekneden gegmektedir. Bu tekne HT haspel
makinesine gore derinligi az olan paslanmaz ¢elik bir boyama teknesidir.

Kumag boyama islemi sirasinda kisa bir siire bu teknede kalir. Bu siireyi artirmak i¢in
cift tekneli HT jigger makineleri dretilmistir. Amag, boyar maddenin materyal ile daha ¢ok
temasini ve biiyiik bir kisminin materyale niifuzunu saglamaktir.
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Yeni makinelerde tekne i¢inde sikma ve vakumlama sistemleri kullanilarak kumag
izerindeki banyo ile teknedeki banyonun yer degistirme miktarinin artmasi saglanmaktadir.

Resim 2. 9: Boyama teknesi

2.1.2.5. Sicaklik Degistirici (Esanjor)

Sirkiile eden flottenin hizli 1sitma ve sogutulmasini saglar. Makinenin yaninda dikey
olarak bulunur. Iginde 2 bdlme vardir. Flotte ve buhar ayri gegmektedir. Birbirine endirek
olarak temas eder. Yani endirek 1sitma olusur.

HT jigger makinesinde 1sitma direkt olarak da yapilabilmektedir. Isitma hizi buhar ile
suyun temas ettigi yiizeyin biiylikliigiine ve buharin sicakligina gore degisir.

3 L - G ,'f !’
ilindirler gl .
Silindirlere yag Silindirlere yag
veren Kisim i

Resim 2. 10: Kumas yiikleme bosaltma aparati
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2.1.2.6. Yatay Otoklav

HT jigger boyama makinelerinde sargi silindirleri, sek silindirleri ve boya teknesi yatay
bir otoklav igindedir. Otoklav bir ray {iizerine hareket ettirilerek kapatilip agilmaktadir.
Otoklav hareketi pnomatik sistemle saglanir.

4

/
w R Sistemi L

s

Resim 2. 12: Yatay otoklavi hareket ettiren ray sistemi

2.1.2.7. Filtre
Sirkiile eden flottenin etkin filtrasyonu biiyiik, yiizey alani silindirik sekilli bir sepet

tipi filtre ile saglanir. Bu kisim, kumastan ddkiilen tiiy ve elyafin islem sirasinda etkili bir
bicimde toplanmasini temin eder.

25



Resim 2. 14: Filtre

2.1.2.8. Boyar madde - Kimyasal Madde Hazirlama ve Rezerve Tanki

Boyar madde — kimyasal madde hazirlama ve rezerve tanki, boyar madde ve diger
kimyasallarin makine igine dozaji i¢in kullanilir. Flotteye ilave edilecek maddeler, buhar
kazanlarindan gelen buhar veya makineden alinan sicak banyo ile tankin iginde 1sitilir ve
mikser yardim ile karistirtlarak makineye pompalanir. Dozajlama belirli siirede yavas yavas
yapilacaksa klape vanalari el ile ayarlanir. Makinelerin genellikle 1 adet boyar madde —
kimyasal madde hazirlama ve rezerve tanki vardir.
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Resim 2. 15: Boyar madde - kimyasal madde hazirlama ve rezerve tanki
2.1.3. Makinenin Programlanmasi
Giliniimiizde ¢ektirme yontemiyle kumas boyayan tiim makinelerde oldugu gibi HT

Jigger makinesi de bilgisayar kontrollii ¢alisma imkanina sahiptir. Makinedeki bir¢ok islem
programatdr cihazi sayesinde otomatik olarak yapilabilmektedir.

Resim 2. 16: Programatéor cihaz
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Resim 2. 17: Programatéor Cihaz

Sicaklik ve basing ayari, sargi silindirleri hizi, kumas gerginligi, boyar madde ve
kimyasal madde ilavesi, banyo bosaltma ve doldurma gibi islemler genellikle bilgisayar
kontrollii yapilmaktadir. Makine boyama grafigine gore programlanabilmektedir. Genellikle
birka¢ boyama programi programatore yiiklenir. Daha sonra uygun olan secilir.

Asagida  “Comby Jigger” boyama makinesinde yapilan dispers boyamanin
diyagramina ve diyagramin programator cihazi tarafindan kontroliine bir 6rnek verilmistir.
Makineye su al.

1 pasaj ¢alis ( Kumas tizerinde pislik varsa temizlenmesi igin tagirmali yikama ).
Yikama 90 °C ( 6 pasaj ) ( Kostik — Soda sabun )

Bosalt — Su al — 1 pasaj tasirmal1 yika — Bosalt.

Su al — (40-60°C ) Asitleme 3 Pasaj

Bosalt — Calkala.

On islem ( Dispergator — Asetik Asit Dozajlama ) ( 40 °C - 1 Pasaj ) pH
kontrolii

' Boyar madde 1 Pasaj - /2 Boyar madde 1 Pasaj ( Boyar madde ilave edilirken
makine pandul beklemeye alimnir. )

40°C 1 Pasaj

50°C 1 Pasaj

60°C 1 Pasaj

80°C 1 Pasaj

100°C 1 Pasaj

110°C 2 Pasaj

115 °C 2 Pasaj ( Sicaklik 1-2°C/dk. olarak artmaya programlanir ve pasaj
bitiminde sicaklik artisi sirasinda makine pandul beklemeye alinir. )

130°C ( boyama sicaklig1 ) 8 Pasaj ¢alis. ( Makine hiz1 50-60m/dKk. )

70°C’ ye diis - 2 Pasaj ( Sicaklik diiserken yaklasik 1-2°C/dk. -—— Hiz 30m/dk. )
Numune al — Bosalt — Calkala — Su al.

Ard islem ( Rediiktif yikama ) 80 °C 4 Pasaj

Asetik asitle muamele 40 °C 3 Pasaj

Calkala — Numune al — Bosalt.

YV V VVVVVVYV

YVVVYVYYVY
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lp= Rediktif ¥ikama
Azetik Asit
Calkalama
Bogaltma
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404
Disperzatée
Lsetik asit

Sekil 2. 4: Boyama prosesi diyagrami
2.1.4. Makinenin Cahstirilmasi

Boyama prosesi kumagin makineye yerlestirilmesi adimiyla baslar ve boyama islemi
kumasin makineden ¢ikarilmasi, kontrol adimlariyla devam eder.

2.1.4.1. Boyama Prosesine Baslamadan Once Kumasin Yerlestirilmesi ve Makineyi
Cahstirma

Ana salter agilir.

Eger makine alarm verirse programatérden TACE ALL diigmesine basilarak
alarm kapatilir.

Makinenin hidrolik otoklav kapagi agilir.

Yag pompasi ¢aligtirilir.

Sargi silindirleri ¢aligtirilir.

Doka sarilmis olarak gelen kumasin ucuna 3-4 metre ug bezi eklenir. Makinenin
oniindeki dok cevirme mekanizmasi dok kafasina takilir (Ug¢ bezi partinin
basina ve sonuna 3-4 metre kadar dikilerek eklenir.).

VVVY VYV
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Resim 2. 18: Kumas yiikleme bosaltma aparati

Makine, arka sargi silindirine yiilkleme konumuna getirilir ve kumag yiiklemeye
baslanir.

Kumasg arka silindire 3-4 metre kadar sarildiginda makine durdurulur, sarilan
metraj kaydedilir (Resetlenir.). Tekrar ¢alistirilir. Resetleme islemi ile kumasin
tamamu, bir sargi silindirinden digerine gectikten sonra yon degistirme sirasinda
duracagi metraj belirlenir. Kumasa eklenen ug bezlerinin banyo i¢inde kalarak
kumasin tamamnin diizgiin boyanmasi saglanir.

Resim 2. 19: Resetleme (Metraj kaydetme)
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Resim 2. 20: Kumas yiikleme bosaltma aparati

Silindirler 6n silindire sarma konumuna getirilir ve arka silindirden 6n silindire
sarma islemi baglar. 3-4 metre On silindire kumas sarildiginda makine
durdurulur, 6n silindire sarilan metraj metraj kaydedilir. Boylece kumas
yiikleme iglemi bitirilir.

Makineye 6n islatma i¢in su alinir (Yaklasik 500 I). Sirkiilasyon pompasi
calistirilir.

Kumagin cinsine gore gerginlik ve hiz ayarlar1 yapilir, makine boyamaya hazir
duruma gelir.

Kumag yeterince 1slaninca sirkiilasyon pompasi kapatilir. Makine icindeki su
bosaltilir. Regetedeki flotte miktarina gore programatdre yazilir. Su alinir ve
sirkiilasyon pompasi tekrar ¢alistirilir.

Otoklav kapag1 kapatilir ve 1s1 acilir.

2.1.4.2. Boyama Prosesi Baslangici ve Sirasinda Yapilacak Islemler (Gerekli flavelerin

Yapilmasi)

>

Reaktif boyama ise 80 °C’de, dispers boyama ise 40-60 °C’de kumasin tamami
bir sargt silindirine sarildiginda pandul beklemeye alinir ( Pandul bekleme:
Boyama sicakligi degisimlerinde, kimyasal madde ve boyar madde verilirken
boyar maddenin kumas yiizeyinde ayni1 bolgede toplanmamast igin silindirlerin
ileri-geri hareket ettirilmesi iglemidir.).

Pandul bekleme sirasinda gerekli kimyasallarin yaris1 banyoya verilir. Kumagin
tamami diger silindire sarildiktan sonra yine pandul beklemede kalan
kimyasallar ilave edilir. Boyar madde ilavesinde de aymi islemler takip
edilmektedir.

Programatore boyama diyagramu girilir ve boyama islemi baglatilir.
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2.1.4.3. Boyama Ve Ard Islemler Bitiminde Kumasin Makineden Cikarilmasi

> Boyama iglemi sonunda ikaz lambasi yanar ve “TACE ALL” diigmesine
basilarak sondiiriiliir. Makine basingta ise sogutmaya alinir.

> Basing lambasi sondiigiinde kapak agilir (Makinenin basingtan ¢iktigina emin
olmadan kapagi agmayiniz.).

»  Silindirlerin hiz1 disiiriiliir ve top basi beklenir. Top basi geldiginde silindirler
durdurulur ve numune almnur. Silindirler tekrar ¢alistirilir ve pandul beklemeye
alinir.,

> Numune 1iyi ise silindirler ¢alistirilir, ¢alkalama islemi veya rediiktif yikama
islemine gegilir.

> Islemler bittikten sonra sirkiilasyon pompasi kapatilir ve banyo bosaltilarak
kumas ¢ikarma islemine baglanir.

> Kumagin tamami arka sargi silindirine sarildiktan sonra kumasin ucu disar
dogru cekilir ve dok sarma tertibatindan gegirilip doka sarilir. Dokun kafasina
dok ¢evirme tertibat1 takilir. Kumasg doka sarilarak ¢ikarilir.

> Sargi silindirleri durdurulur, yag pompasi kapatilir. Dok sarma tertibati dokun
kafasindan ¢ikarilir.

2.1.4.4. Islem Siiresince Gerekli Kontrollerin Yapilmasi

On islemler, boyama islemi ve ard islemler sirasinda yapilmasi gereken kontroller
boyamanin diizgiin yapilmasi saglar. Bu kontrollerin yapilmasi hatalardan olusacak zaman
ve maliyet kaybini otadan kaldirir. Ayn1 zamanda emniyetli caligmay saglar.

Islemler siiresince yapilacak kontroller:

> pH kontrolii: Boyama, boya kasar1 ve notralizasyon islemleri sirasinda yapilan

kontrollerdir. Kontrol pH kagidi veya pH metre ile yapilir. Boyar madde ile
kumag arasindaki reaksiyonun gercelesmesi i¢in bu kontroliin yapilmasi gerekir.

Resim 2. 21:pH kontrolii cihazi
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> Is1 Kontrolii: Tiim islem sathalarinda 1s1 kontrolii yapilir. Flotte iginden ilave
tankina bir miktar flotte alinir ve termometre ile Olgiilir. Boyar maddenin
materyale cekisine sicakligin etkisi biiyiiktiir, bu nedenle uygun boyama
sicakliginin kotrol edilmesi gerekir.

> Renk kontrolii: Boyama sonrasi ve ard islemler sonrasi olmak iizere 2 defa
renk kontrolii yapilir. Kumastan kiiciik bir parca kesilir, istenilen renk ile
karsilagtirilir.

> Flotte kontrolii: Makinedeki flotte oraninin istenilen seviyede tutulmasi igin
yapilan kontroldiir. Makinenin yanindaki 6l¢me skalasi ile belirlenir.

2.1.5. Makinenin islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

Boyama ve ard islemlerin bitiminde koyu renk ¢aligilmis ise makinenin i¢i, klavuz bez
ve icinde islatici-hidrosiilfit-hipoklorit gibi temizleyici maddelerden biri veya birkagi
bulunan flotte ile diisiikk veya yiiksek sicaklikta 15-60 dakika calistirilarak kalan boyar
madde giderilir.

Makinenin i¢ kisminda bulunan sargi silindirleri, fulard silindirlerinin yiizeyinin
pliriizsiiz olmasi1 gerekir. Eger kumasta yiizeyden dolayr herhangibir hasar varsa yiizey

kontrolii ve temizligi yapilir.

Makine ¢alisanlar1, pompa filtre temizligini her hafta yapmalidir. Ayrica tesisat ve
tesisat elemanlar1 kagak kontrolii makine bakimcilarina yaptirilmalidir.

Her ay elektrik panolar1 ve motor temizligi, sanziman yag seviye kontrolleri, i¢ tambur
yaglamasi yaptirilmalidir.

Tiim tambur yataklar {i¢ ayda bir makine bakimcilari tarafindan yaglanmalidir.

Islemler sonrasi ilave tankinin makine gevresinin temizlenmesi gerekir.
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> Polyester materyali dispers boyar madde ile boyayiniz.

Islem Basamaklari Oneriler

Kumasi makineye yiikleme: _
e » Makineye su almay1 unutmayiniz.
» Sargi silindirlerini ¢alistiriniz.

» Doka sarilmig olarak gelen kumagin » Kumasta yirtik olup olmadigini islem
ucuna 3-4 metre ug bezi ekleyiniz. stiresince kontrol ediniz.

» Makinenin 6niindeki dok ¢evirme
mekanizmasini dok kafasina takiniz.

» Kumas partisinin ucuna 3-4 metre ug
bezini diizgiin dikerek ilave ediniz.

» Makineyi, arka sargi silindirine yiikleme
konumuna getiriniz ve kumas yliklemeye
baslaymiz.

» Kumasi teknedeki sevk silindirlerinden
diizgiin ve dogru olarak almiz.

% » Kumas: silindire sarilirken kontrol

= ediniz.
.

» Kumasi arka silindire 3-4 metre kadar
sariniz ve makineyi durdurunuz, sarilan
metraj1 kaydediniz (Resetleyiniz). Tekrar
caligtiriniz.

» Silindirleri 6n silindire sarma konumuna
getiriniz ve arka silindirden 6n silindire
sarma islemine baslaymiz.

» 3-4 metre 6n silindire kumas

» Kumasgin tamami arka silindire sarilir.
Kumas sonu gelince yine 3-4 metre ug bezi
sariniz.
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sarildiginda makineyi durdurunuz, 6n
silindire sarilan metraj1 kaydediniz.

» Kumasin basi ve sonunu dikiniz.

» Ug bezi dikilme sebebine “Makinenin
Calistirtlmas1” kismindan bakiniz.

» Regeteye gore hesaplamalar1 yapiniz.

Makineyi boyamaya hazirlama:

» Makineye 0n 1slatma igin su aliniz
(Yaklasik 500 I). Sirkiilasyon pompasini
calistiriniz.

» Boyama grafigini iyice inceleyiniz.

» Kumasin cinsine gore gerginlik ve hiz
ayarlarin1 yapiniz, makineyi boyamaya hazir
duruma getiriniz.

» Gerginlik ve hiz ayarlarini dikkatli
yapiniz.
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» Kumas yeterince 1slaninca sirkiilasyon
pompasini  kapatiniz. Makine igindeki
suyu bosaltiniz.

» Recetedeki flotte miktarini
programatdre yaziniz. Su aliniz ve
sirkiilasyon pompasini tekrar ¢alistiriniz.

» Otoklav kapagini kapatiniz ve 1s1y1
aciniz.

Boyama:
» Makineyi boyama grafigine gore
programlayiniz.

» Makineyi calistiriniz.

lps  Ips  SOC
Reciif Ykama
Asetk Asit
Cakalama
Eogalma

40C
Dispergatir
Asefil asit

» Dispers boyamada 40-60 °C’de kumasin
tamamu bir sargi silindirine sarildiginda
pandul beklemeye aliniz.

» Pandul bekleme sirasinda gerekli
kimyasallarin yarisini banyoya veriniz.
» Kumagin tamami diger silindire
sarildiktan sonra kalan kimyasallar1 ilave
ediniz. Boyar madde ilavesinde de ayni
islemleri takip ediniz.

» Programatore boyama diyagramini girip
boyama islemini baslatiniz.

» Boyama adimlarini sirasiyla takip ediniz.
» Makinedeki otomatik ve manuel kontrol
edilebilen kisimlar1 kontrol ediniz.

» Prosesin akisina gore ilaveleri yapiniz.

> Ilave tankmin temizligini kontrol ediniz.
» Kimyasal madde ilavesi yaparken
dikkatli olunuz.

> llave miktarlarmi iyi okuyunuz.

» Boyar maddeyi iyi ¢oziinene kadar
kontrol ediniz.

» Proses siiresince gerekli kontrolleri
yapiniz.

» Kontrolleri yaparken makinenin ¢alisip
¢alismadigini kontrol ediniz.
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» Boyama islemi sonunda makine
basingta ise sogutmaya aliniz.

» Basing lambasi sondiigiinde kapak acilir.
» Makinenin basingtan ¢iktigina emin
olmadan kapag1 agmayiniz.

»  Silindirlerin hiz1 diisiiriiliip top basini
bekleyiniz. Top bast geldiginde silindirleri
durdurunuz ve numune aliniz.

» Silindirleri tekrar ¢alistirip pandul
beklemeye aliniz.

» Numune iyi ise silindirleri ¢alistiriniz,
calkalama islemi veya rediiktif yikama
islemine ge¢iniz.

» Sirkiilasyon pompasini kapatiniz.
Banyoyu bosaltiniz.

Kumasi makineden cikartma:

» Kumagin tamami arka sargi silindirine
sarildiktan sonra kumagin ucunu disar1 dogru
¢ekiniz ve dok sarma tertibatindan gecirip doka
sarimiz.

» Dokun kafasina, dok ¢evirme tertibatini
takiniz.
» Kumasi doka sararak ¢ikariniz.

> Makinenin temizlik ve bakimini yapiniz.

» Periyodik bakim zamanlarim takip
ediniz.Tim caligmalarda is giivenligi
kurallarina uyunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet
ve Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Makineye alinacak kumasin cinsini kontrol ettiniz mi?
Boyama regetesini kontrol ettiniz mi?

2. Kumasa uygun gerginlik ve sargi silindiri hiz ayarlarim
dogru yaptiniz mi?

3. Kumasi makineye alirken yirtik olan yerleri kontrol ettiniz
mi?

4. Boyama grafigine uygun programi programatore
kaydettiniz mi?

5. Resetleme islemini dogru yaptiniz mi?

6. Boyama recetesini dogru hazirladiniz mi1? Kullanilacak
maddelerin kilogram ya da litre olarak hesaplamalarini
dogru yaptiniz mi?

7. Makineyi calistirmadan 6nce gerekli ayarlar1 kontrol
ettiniz mi?

8. Boyanacak elyafa uygun kimyasal madde ve boyar
maddeleri hazirlayarak ilavelerini zamaninda ve dikkatli
olarak yaptiniz mi?

9. Islem siiresince gerekli kontrolleri yaptiniz m1? Gerekli
Onlemleri aldiniz mi1?

10. Boyama ve ard islemler sonunda makineyi ¢ikarirken top
ucunu kisa siirede bulabildiniz mi? Dok kafasini diizgiin
taktiniz m1?

11. Islemler sonunda makine bakim ve temizligini titizlikle
yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢cme ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1( ) HT jigger kumas boyama makineleri halat halinde boyamada kullanilir.
2( ) HT jigger kumas boyama makinelerinde materyal ve banyo hareketlidir.

3( ) HT jigger kumas boyama makinelerinde kirigiklik olusma riski olan kumaglar
boyanabilir.

4( ) Pasaj, kumasin tamaminin banyo i¢ine bir sargi silindirinden digerine gegmesidir.

5( )Kumas iizerinde aga¢ kabugu goériintimlii ¢izgilerin olusmasi silindir hiz ayarinimn iyi
yapilmamasindan kaynaklanir.

6( ) HT jigger boyama makinelerinde diizgiin boyama i¢in kumasin gerginlik ayar1 iglem
stiresince sabit olmalidir.

7( )HT jigger boyama makinelerinde boyar maddenin tamamina yakin kismimin kumasa
cekisi sargi silindirlerinde gerceklesmektedir.

8( ) HT jigger boyama makinelerinde boyar madde ve kimyasal madde ilave edilirken
makine pandul beklemeye alinir.

9( )HT jigger boyama makinelerinde sarg silindirlerinin pasaj bitiminde duracagi zaman
restleme islemi ile belirlenir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yazimz.

1( ) HT Haspel sentetik veya sentetik karisimli kumaslarin boyanmasinda kullanilir,
atmosferik ortamda da caligabilir.

2(  )HT Haspel kirisiklik tehlikesi olan kumaslarin boyanmasinda kullanilir.

3( ) HT Haspel makinesinde kumasin makine i¢inde hareketini saglayan, sentetk ve
sentetik karigimli kumaslarin boyanmasi i¢in oval sekilde olan kisma ¢ikrik ad1 verilir.

4( ) HT Haspel makinesinde flottenin devridaimini saglayan kisim sirkiilasyon pompasidir.

5( )Ilave tank1 boyar madde ve diger kimyasallari makine ve hazirlama tanki icine dozaji
icin kullanilir.

6( )HT jigger makinesi derin olan bir flotte teknesi, daldirma silindirleri ve iki adet
hareketli sargi silindirinden olusur.

7( ) HT jigger makinesinde kumasin yarisinin bir defa flotteden gegirilip birinci sargi
silindirinden ikinci silindire sarilmasina 1 pasaj denir.

8( ) HT jigger makinesinde boyamanin diizgiin olmasi i¢in kumas gerginliginin ve gegis
hizinin boyama siiresince esit kalmasi ¢ok dnemlidir.

9( ) Lifleri fazla sisen ve sargilarda birbirine fazla baski yapan kumaslarda gerginlik
ayarlarinin diizglin yapilmamasindan dolay1 aga¢ kabugu goriiniimlii istenmeyen

efekte moire denir.

10( ) HT Jigger makinesinde boyar maddenin elyafa ¢ekisi genellikle sargi silindirleri
iizerinde gerceklesir.

11( ) Sarg silindirleri HT haspel makinesinin kisimlarindandir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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