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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD573

ALAN Tekstil Teknolojisi

DAL/MESLEK Tekstil Boyacilig

MODULUN ADI Kumas Boyama (Cektirme Yontemi) 4

Ogrencilere, Air flow ve Blow dye kumas boyama
MODULUN TANIMI makinelerinde kumas boyama ile bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL ﬁiz? Boyama (Cektirme Yontemi) 3 modiliini almig
YETERLIK Cektirme yontemine gére kumag boyamak
Genel Amacg
Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
¢ektirme yontemine gore kumas boyayabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaglar

1. Air flow boyama makinesinde calisma prensibine ve
metoduna uygun boyama yapabileceksiniz.
2. Blow dye boyama makinesinde ¢alisma prensibine ve
metoduna uygun tiip kumas boyama yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM Ortam: Isletme ortami
ORTAMLARI VE Donamm: isletme ortami, Blow dye boyama makinesi,
DONANIMLARI kumag, boyar madde, yardimci kimyasallar

Modiil iginde yer alan her &grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme aract (coktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
Kullanarak modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri olgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bir yandan kalite ve diger yandan ekonomik verimlilik, terbiye islemlerinde
gliniimiiziin amac1 ve 6devidir. Kalite denildiginde istenen renk tonlar1 ve renk koyuluklarina
ulagilmasi, yeterli diizgiinliiklerin, istenen hasliklarin elde edilmesi ve uygun mekanik
islemler ile istenen tutum ve yiizey 6zelliklerinin yaratilmasi akla gelir. Ekonomik verimlilik
ise maliyetlerin azaltilmasi, maksimum kazang elde edilmesi ve ¢evreye minimum oSlgiide
zarar vererek tekrarlanabilir kalite elde edilmesi demektir.

Air flow ve Blow dye boyama makineleri, ekonomik ve ekolojik boyama yapan
makineler i¢in iyi birer 6rnek olusturur.

Bu modiilde ad1 gegen makinelerin ¢aligma prensipleri, kisimlari, programlanmalari,
calistirilmalari, iglem sonrasi bakim ve temizliklerini anlatan bdliimler bulunmaktadir.

Boliimler, sizlerin rahatca anlayabileceginiz sekilde olusturulmaya calisilmistir. Bu
modiilii alan bir 6grencinin, Air flow ve Blow dye kumas boyama makineleri hakkinda
gerekli tiim bilgileri alabilmesi ve bu bilgiler dogrultusunda, uygun ortam saglandiginda
istenen kumasa istenen boyar madde ve yardimci kimyasallar1 da secerek uygulamalar
yapabilmesi amag¢lanmaktadir.






OGRENME FAALIYETi-1

C AMAC )

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

CARASTIRMA )

> Cektirme yontemine gore kumas boyayan makinelerin 6zelliklerini arastiriniz.
> Isletmelerde kullanilan gesitli boyama makinelerinin, o isletmeler tarafindan

neden tercih edildigini arastiriniz.

1. AIR -FLOW MAKINESINDE BOYAMA

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

> Cektirme yontemi

Cektirme yontemi, tekstil materyalinin bir banyo igerisinde uzun flotte oraninda,
uzunca bir siire muamele edilmesine dayanan boyar madde aktarma yontemidir. Cektirme
yonteminin kesikli “Diskontinii” veya tam banyo aplikasyonu gibi isimleri vardir.

Oncelikle terbiye ve boyama islemleri sirasinda coklukla kullanacagimiz flotte
teriminin anlamini agiklayalim. Flotte kelimesi esasinda Almanca bir kelime olup muamele
banyosu anlamina gelmektedir. Buna kisaca banyo denilebilir. Fakat isletmelerde genellikle
flotte kelimesi kullanilmaktadir.

Muamele edilen tekstil mamuliiniin kilogram birimindeki miktarinin, flottenin litre
birimindeki oranina “flotte oram” denir. Flottenin o6zgiil agirligt 1 g/cm’ten farkli
olacagindan 1/1 flotte ve 1 kg flotte kabulii esasinda yanhstir. Fakat genellikle
uygulanmaktadir.

Ornegin; 200 kg mamul alan bir boyama aparatindaki flotte miktar1 2400 litre
olduguna gore, flotte oran1 200/2400 = 1/12 olur.

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 miktar1 ne kadar fazla ise flotte
orani o kadar uzundur. 1/30 uzun bir flotte oranidir. Flotte oraninin hangi orandan itibaren
uzun veya kisa olduguna dair kesin bir kural yoktur.

Yalniz sunu da belirtelim ki bir terbiye isleminde calisilabilen flotte oran1 ne kadar
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kisa olursa o kadar ¢ok tercih edilir.

>

Cektirme yonteminin avantajlar

Cektirme yonteminin emdirme ve diger biitiin aplikasyon ydntemlerine nazaran

avantaji

Islem siiresi ve sicakligr istenildigi gibi ayarlanabilir.

Kiigiik partilerdeki mallarin islem gormesi miimkiindiir.

Migrasyon gibi boyama hatalar1 olmaz.

Flotte takviyesinin ve flotte hesaplarinin yapilmasi daha kolaydir.

Islem siiresi ve sicaklig1 istenildigi gibi ayarlanabilmektedir.

Cektirme yontemine gore ¢alisan makineler boyamanin disinda basgka
islemler iginde kullanilabilir.

Yatirim maliyetleri diisiiktiir.

Cektirme yonteminin dezavantajlari

Kirik izi olusma tehlikesi olan kumaslarda kullanilmaz.

Flotte oranlarinin fazla olmasi sebebi ile maliyetler yiiksektir ve cevreye
daha fazla zarar verir.

Halat halinde islem goren kumaslarda kirisik izi olusma tehlikesi
mevcuttur.

Flotte oranlarinin fazla olmasi sebebi ile doldurma ve bosaltma i¢in fazla
zaman harcanmaktadir.



»  Jet boyama makineleri

1967 yilina kadar, belirli metrajlardaki kumaslar1 boyamak i¢in kullanilan makineler,
haspeller, jiggerler ve levent boyama makineleri idi. 1965 yilinda boya makineleri {ireten
bazi firmalar basing altinda c¢alisan haspelleri liretmeye basladilar. Basinca dayanikli bir
kazan iceren bu cihazlar, bir haspele ait olan temel {iinitelerinin yaninda, harici bir 1s1
degistiricisinden sisteme boya banyosu beslemesi yapan bir sisteme de sahipti ve boyama
kazan1 igerisinde banyo hareketi oldukca yavasti. Bu cihazlar, galigtirilmasinin teferruath
olusu, agir ve hantal yapili olmalari, makineye kumas yiiklemenin zor olmasi gibi
sebeplerden dolay1 giincelliklerini kaybederek yerlerini jet boyama makinelerine
birakmiglardir.

1970’1i yillarin basindan itibaren sentetik ve sentetik karisimlarinin boyanmasinda
artan bir onem kazanan jet boyama makineleri, bugiin kirisiklik tehlikesi olmayan, her tiirlii
liften yapilmig kumaslarin, bu arada 6zellikle yuvarlak 6rgii kumaslarin terbiyesinde en fazla
kullanilan terbiye makineleri haline gelmistir. Kumaslarin halat halinde 125-140 °C’ye kadar
sicakliklarda boyanmasinda kullanilabilen HT jet boyama makineleri, tekstil terbiye ve
boyamaciligi i¢in yenilik sayilabilecek bir prensibe gore caligmaktadir. Bunlarda hem flotte
hem de halat seklindeki kumas, biiyiik bir hizla sirkiile etmekte ve flotte kumasin hareketini
saglamaktadir.

Biitiin jet boyama makinelerinde g¢aligmay1 saglayan bir diizedir. Diize esasinda
daralan bir boliim iceren pargadir. Basing altinda bu daralan bdliime gelen flottenin basinct
azalip hiz1 arttig1 i¢in kumasi da birlikte siiriiklemektedir.

Ayni zamanda flotte akimi diizede tiirbiilans kazandigindan kumasin igerisine artarak
niifuz eder.

Diger taraftan tiirbiilent akim nedeniyle halat seklindeki kumasin siirekli olarak
donmesi, halatin durumunun degismesini saglanmakta ve boylece kumasta kirik (kalict
kirisiklik izi) olusmasi 6nlenmis olmaktadir. HT jet boyama makineleri, daha ¢ok belirli bir
elastikiyet gosteren veya hacimli dokunmus ve Oriilmiis kumaglarin terbiyesinde avantajli
olmaktadir. Ornegin tesktiire polyester ipliklerinden yapilmis elastiki kumaslar veya yiizey
kabartmali kumaslar bu makinelerde problem ¢ikarmadan terbiye edilebilmektedir.

»  Jet boyama makinelerinin avantajlar

o Gerilmeye kars1 hassas kumaslarin terbiyesinde kullanilabilmektedir.
o Kabartmali, ezilmeye karsi hassas kumaslarin terbiyesinde
kullanilabilmektedir.

o Flotte ve kumas hizli bir sekilde sirkiile edildiginden flottenin karigsmasi
iyl olmaktadir. Sicaklik ve konsantrasyon her tarafta ayni olmaktadir.

o Yapilar1 geregi, kumasin iglerine yerlestirilmesi, 1sitma ve sogutma
hizlari, HT-Haspel ve HT-Kumas levendi boyama aparatlarina nazaran
oldukc¢a daha cabuk oldugundan boyama siireleri kisalmaktadir.



o Kumas ile flotte ve dolayisiyla boyar madde siki bir iligkide oldugundan
diizgiin boyama elde edilebilmesi kolaylagmakta ve hatta esas boyama
stiresi de kisaltilabilmektedir.

° Malzeme ve flottenin siki iligkisi nedeniyle bu makinelerde diisiik flotte
oranlarinda c¢alisilabilmektedir.
o Bazi durumlarda termofiksaj yapilmamig sentetikler dogrudan dogruya

boyanabilmektedir.

1.1. Air -Flow Boyama Makinesi

Resim 1.1: Air flow boyama makinesi

Bu makinenin tasarimimda hedeflenen amag, her tiirlii elyaftan yapilmis kumaslar
6zenli bir bicimde muamele ederek bu avantaj1 tasarruflu bir flotte orani ile birlestirmek
olmustur. Makinede, malzeme olarak giiniimiiz teknigine uygun kullanim ve bakim
kosuluyla mitkemmel sonuglar veren yiizde yiiz paslanmaz ¢elik kullanilmigtir.

Makinenin flotte gecisini saglayan bdliimleri diinya standartlarina uygun malzemeden
yapilmistir. Ancak bu aginmaya kars1 % 100 bir giivence sayilmamalidir.

Bu nedenle makinede boyama islemlerinden sonra durulama yapilmasi ve tesisatin
uzun siire i¢inde flotte ile birakilmamasi 6nerilmektedir.



1.1.1. Aerodinamik Boyama Sistemi

Patentli, acrodinamik ve hava akimli sistem jet boyama makinesinin gelisiminde bir
doniim noktasidir. Yeni teknolojiye dayali aerodinamik boyama sistemi klasik jet hidrolik
prensibinde ve diger boyama makinelerinden temelde ayrilir. Kumas gegisi ayr1 gaz devresi
kanali ile nemli havanin veya hava buhar karisimi arasindan gerceklesir. Bdylece
enjeksiyonsuz gecis saglanmis olur. Ornek olarak kumas giristen ¢ikisa kadar aym zamanda
bosaltma ve doldurma siirecinde de sabit hizda hareket eder. Boya malzemeleri, kimyasallar
ve yardimci ekipmanlar bu sivinin igeriSinde ¢6ziiniir ve hava buharmma direkt olarak
puskiirtiiliir. Bu yontemle sivi otomize olarak tekstil malzemesinin yiizeyine dagilir.
Kimyasal emilimi ve tekstil malzemesindeki sivi degisimi optimal diizeydedir.

Then Air -flow sicak damlama 6zelligi ile birlikte boyama makinesinin ilk 6nemli
pargasidir.

> Avantajlari

o Zaman tasarrufu saglamasi: Flottenin sogumasi beklenmeden
makineden kumas alinabilir. Ciinkii flotte ¢ok diisiik oranlarda ve gaz
seklinde oldugundan artan flotte, makinenin kapagi acildiginda
buharlagarak uzaklasir.

o Oligomerlerin kolayca ortadan kaldirilmasi: Boyama sirasinda
kumagin tizerinde istenmeyen, boyar maddenin olusturdugu minik
noktaciklar olusabilir. Bu minik lekeler genelde boyama makinesinden
kaynaklanir. Air -flow’larda boyama yaparken bu abraj olusmaz.

o PES hizimin gelistirilmesi: Polyester kumaslarin ve polyester karisimli
kumaslarin boyanmasi bir¢ok acidan itina ister. Ancak Air —flow’da
polyester boyamak, diger polyester boyayan makinelere gore daha
avantajlidir.

Farkl1 yiikleme miktarlari s1v1 orani iizerinde énemli etkiye sahip degildir. Indirgenmis
depolama yiikilyle calisan yerlerde belirgin bir kolayliktir. Bununla birlikte ¢6ziim yeniden
iiretilebilir ve formiilasyon degistirilebilir.

> islemin teknolojik avantajlari

Etkin 1s1da kisa 1sitma siiresi

Giivenli kumas ilerlemesi iiriin ve hafif malzeme yiikleme kapasitesi
Oldukga az s1v1 oran1 “pamuk igin 1/3”

Kirisiklik olugsmamasi

Yiiksek kumas hizi

Ayni zamanda tumbler olarak da kullanilabilme 6zelligi



> Ekonomik avantajlar

Cok diisiik diizeyde su sarfiyati

Belirgin oranda diisiik kimyasal ve yardimec1 malzeme harcamasi
Sicak damlatma 6zelligi ile 6nemli 6l¢iide zaman tasarrufu
Kolay kullanim

Cevreyi korumaya elverisli boyama islemi

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 kullanilmaktadir. Hazirlanan sivi flotte,
hava/su buhari karisiminin igerisine enjekte edilmekte ve sis hélindeki flotteyi de iceren bu
gaz akimi diizelerden gecerken kumasla yogun bir sekilde temas ettiginde kumas alabilecegi
kadar flotteyi almaktadir. Kalan ¢ok az miktardaki flotte de alttan alimip flotte devresinde
isitildiktan sonra tekrar makineye verilmektedir. Flotteye ilaveler yapilmak isteniyorsa
ilaveler kabinda hazirlanan bu flotte, ilaveler pompasi ve enjeksiyon pompasi vasitasiyla
enjeksiyon devresine ve oradan da gaz devresi kanaliyla diizeye gelmektedir. Cihazda
kumasin alabileceginden ¢ok daha fazla flotte bulunmadig: i¢in air -flow’larda flotte orani
1/2-1/3’e kadar diismektedir.

Air -flow boyama makinesinde kumas siv1 flotte igerisinde degil, gaz atmosferinde
hareket ettigi i¢cin normal Ower -flow’larda hizli kumas hareketinin yarattigi sakincalari
(boyuna uzamalarin artmasi ve kumas yiizeyinin tilylenmesi gibi) géstermeden kumas gegis
hiz1 1000 m/dk.nin iistiine ¢ikarilabilmektedir.

> Then air flow

Kisa flotte oram1 ve yiiksek kumas hizinin sagladigi zaman, su, terbiye maddesi ve
enerji tasarruflarina ilaveten, basing altindaki ve 130-140 °C sicakliktaki flottenin
bosaltilmasi sirasinda da zaman tasarrufu saglanmaktadir. Normal HT jet boyama makineleri
90-95 °C kadar sogutulduktan sonra bosaltilirken Air -flow’larda kumas igindekinin disinda
cok az miktarda flotte bulundugundan sogutma yapmadan bosaltma yapilabilmektedir. Bu
esnada basing kalkinca kumas igerisindeki flottenin bir kismi sok halinde buharlastigindan
yani kumas halatinin igerisinden disariya dogru buhar g¢iktigindan kirik meydana gelme
tehlikesi azalmakta ve buharlasma enerjisinin kumagtan alinmasi nedeniyle kumas ve
tizerinde 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 i¢in iyi
bir 6rnek olup patentli acrodinamik prensibine gore ¢aligir.

Bu makinenin ana 6zelligi, daha 6nce de belirttigimiz gibi kumas halatinin sadece bir
iifleyiciden gelen hava akim ile hareket etmesidir. Bu suretle boya banyosunun maksimum
seviyesi kumagin altindadir.



Yiiksek kumas hizlari, kumas sirkiilasyon siirelerinin kisa olmasina yol agar. Ist
esanjort ile yiiksek 1sitma egilimleri elde etmek miimkiindiir. Sicak drenaj sistemi ve taze su
ile durulama, boyama prosesi i¢in gereken zamani 6nemli 6l¢giide azaltir.

Proses optimizasyonu ile ilgili 6nemli noktalar sunlardir:

Gokkusagi ya da batik boyamalar i¢in spectra boyama modiilii mevcuttur.
Cok hafif gramajli kumaslar i¢in ¢ift kol halinde ¢aligma cihazi

Iki makine icin kenetleme cihaz

Kalite kontrol sistemi

Dozaj sistemi

Tuz ¢dzme sistemi

Yiiksek akimli meme sistemi

Givenlik kontrol sistemi

VVVYVYYVYVVY

Makine halen dordiincii jenerasyon olarak 225 kg’lik nominal parti kapasitesiyle
iiretilmektedir. Cupro, tencel veya liosel’den yapilmis kumaslar i¢in de kullanilabilmesi i¢in
makinenin her g¢esit 6rme mamullerle ilgili spesifik 6zellikler tasiyan ¢ok amagli uygulama
alan1 daha da genisletilmistir.

Resim 1.2: Boyanmis tencel kumas

1.2.2. Tencel Boyama

Tencel ismiyle piyasaya siiriilen, % 100 selillozdan yapilan bir elyaftir. Boyama ve
terbiye islemleri boyunca davranisi diger liflerinkinden tamamen farkli olan tencel,
seliilozdan yapilan diger iriinler (pamuk, keten ve viskoz) i¢in kullanilan ayni1 boyar madde
ve kimyasallarla boyanabilir ve terbiye edilebilir.

Tencel elyafinin 1slak ve kuru olarak her iki durumda da ¢ok biiyiik dayanimi vardir.
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Tencel suda ¢ok az geker, viskondan daha fazla nem emer ve tamamen biyolojiktir.
Tencel elyafin temel 6zellikleri sunlardir:

»  Biiyiik dayanim giicii vardir.
»  Fibrilasyona ugrar.
»  Yikandig1 zaman boyutsal degisim gostermez.

Tencelin en 6nemli fiziksel 6zelligi, fibrilasyondur. Bunun anlami, 1slak bitim islemi
stiresince elyafin sismesi ve mekanik olarak kivrilmasina sebep olan fibrillerin tek tek
elyafin ylizeyi boyunca dagilma egilimleri gostermesidir. Fibrilasyon olayi, boyama ve bitim
islemleri boyunca, yiizey davraniglarinda meydana gelen ilging farkliliklarin anahtaridir.

Fibrilasyon olayz;

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

Fibrilasyon, boyama isleminden once (Yiiksek mekanik gerilim ile beraber) ve boyama
islemi boyunca yiiksek 6zel selilloz kombinasyonlar: ihtiva eden enzim uygulanmasiyla
azaltilir.

Diizensiz birincil fibrilasyon (makrofibrilasyon) ve diizenli ikincil fibrilasyon
(mikrofibrilasyon) olmak tizere iki tiir fibrilasyon bulunur. Modaya uygun, giizel sonuglar
olusturmak i¢in gerekli olan ilk sart, birinci fibrilasyonun gergeklesmesini saglamak ve daha
sonra onu uzaklagtirmaktir. Mekanik islemler sonrasinda, ikincil fibrilasyonun sonucu olarak
biiyilik hacimli, tiiylii kabuk goriiniimiinde bir mikrofibrilasyona ugramis yiizey olusur.

Sonug; tamamen ipeksi, yumusak dokunus ve tiiyli kabuksu ylizey gorinimidiir.
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1.2.3. is Akist

YV VYV Vv V¥V V V

Sekil 1.1: Is akis semas

Aerodinamik siirlis sayesinde, glivenli kumas gec¢isi optimum yerlestirme ve
minimum kirisik olusumu goriliir.

Aktif kumas gegis kontrolii ile kumas hizi izlenebilir ve kumas tutusunu
olanakli kilan diizenlemeler yapilabilir.

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

Golgeleme hizi hidroliiksiiz ve boyasiz olarak doymus buhar atmosferinde
geger.

Optimize kumas yiizey plaiteri kumasin milkemmel yer degisimini saglar.
Birlestirilmis PTFE (borular) en iyi kumas yiizeyinin elde edilmesine ve diizgiin
nakline olanak saglar.

Genigletilmis sivi karteri sayesinde kumas yer degisimi her zaman boya
stvismnin lizerinde gerceklesir.

1.2.4. Boyaci icin Avantajlar

>

Toplam su tiiketimi yaklagik % 50 azaltilir. Toplam su tiiketimi boyamanin
banyo orani ile belirlenmez, durulama ve yikama prosesleri ile belirlenir. Air-
flow AFS makinesi ile essiz bir kontinii yikama teknigi uygulanir. Bu teknikte,
taze su enjeksiyon sistemi ile kumas iizerinde dogrudan dagilir. Biitiin durulama
prosesi boyunca, drenaj valfi agiktir ve kirlenen su dogrudan dogruya disariya
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akitilir. Boya banyosunun ¢ok verimli sekilde yer degistirmesi yiiziinden ¢ok
kisa durulama stireleri saglanabilir. Soguk ve 1lik durulama prosesleri, 6lii
zamanlar olmadan art arda uygulanabilir.

»  Yik kapasitesinin degismesinin banyo orani lizerinde etkisi yoktur. Bu husus,
ozellikle nominal kapasitenin 1/4 yiikle ¢alisilan numune alma islemlerinde
onemlidir. Yikiin azlifina ragmen ayni receteler kullanilabilir.

> Kimyasal ve yardimci madde tiiketiminin 6nemli Olciide azalmasi, biiyiik
maliyet tasarrufu saglar. Ornegin reaktif boyamada drenaj suyundaki tuz miktari
1/3 oraninda veya daha fazla oranda azaltilabilir. Kopiik kesici maddelerin
ilavesine artik gerek kalmaz. % 40’tan daha fazla tasarruf miimkiindiir.

> Sicak drenaj, zamaninda tasarruf saglar. Kumasin hareketi sirasinda boya
banyosuna ihtiyag olmadan, banyo yiliksek sicaklikta da bosaltilabilir.
Zamandan saglanan tasarruf 6nemli dl¢iidedir.

> Kisa proses siirelerinde yiiksek liretim saglanir. Boya hacminin diistkligi
1sitma ve sogutma siirelerinin kisa olmasini garanti eder. Sicak drenaj da proses
stirelerinin kisalmasina katkida bulunur. Durulama banyolar1 arasindaki drenaj
ve doldurmalar i¢in gecen gereksiz, verimsiz siireler tamamiyla ortadan kalkar
ve bu durum durulama siirelerini kisaltir. Diisiik banyo oranli klasik jet boyama
makinesine kiyasla zamandan % 40-60 arasinda kazang saglanir.

1.2.5. Ekonomi ve Ekoloji Acisindan Jet Makinesi ile Mukayese

Klasik jet makinesi ile karsilastirlldiginda Air -flow makinesinin 6zel avantajlari
acikca goriiliir. Interlok tiip kumasin peroksit agartmasinda klasik jet makinesi 32,5 Ukg
kumas gerektirirken Air -flow AFS’de bu miktar 16 Ukg’dir. Bu husus ¢evre korunmasina
onemli bir katkidir ¢linkli su tasarrufu ¢evre korumada esastir. Reaktif boyamada, drnegin
agir gramajli pamuklu, sardonlu bir 6rme mamuliin boyanmasinda jet makinesindeki su
tilketimi 43 Ukg kumas, Air -flow AFS’deki su tiiketimi ise 25,6 Ukg kumastir.

Iki banyolu dispers/reaktif boyama prosesinde % 70’lere varan yardimci 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 siireleri onemli 6l¢iide kisalir.

1.2.6. Son Muamelelerde Saglanan Teknik ve Ekonomik Avantajlar

Opsiyonel bir ekstra olan yardimci modiil+T, kumas tutumunu ve 6rme mamullerin
cekmesini gelistirmek i¢in komple bir tumble {initesidir. Boyamay: takiben, ayni makine bu
modiil yardimi ile kumasin tutumunu, yiizeyini ve goriiniimiinii degistirmek iizere tumble
prosesi uygulamada kullanilabilir. Béylece makinenin biiyiiyen teknik potansiyeli yas terbiye
proseslerini daha fazla optimize etmeyi saglar.
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1.2.7. Optimize Olmus Topyekiin Proses Dizisi ile Ekonomik Terbiye

Boyama siireleri bir kez daha mukayese edilirse klasik jet makinesine kiyasla Air -
flow AFS ile proses siirelerinde % 50’ye varan bir tasarruf saglanir. Bu durum, ayni
zamanda c¢evrenin korunmasina da katkida bulunarak iiretimin artmasina sebep olur. Bu da
ekonomik boyama demektir.

Su, buhar, elektrik ve sistemin temizlik maliyetleri gibi tiiketim rakamlariin
mukayesesi dikkate alindiginda 6nemli avantajlar goriiliir.

Bununla beraber boyama makinesinin kendisi ekonomizasyonun ancak en kii¢iik
kismindan sorumludur. Topyekiin proses dizisinin optimizasyonu i¢in kontrol bilgisayari1 PC
sebekesi esasli bir ana AMC-100 bilgisayar sistemine baglanabilir.

Kontrol programlari, kullanicisinin kolayca kullanabilecegi (kullanict dostu) ve
anlagilabilir programlardir (makro modiiller).

Biitiin proses, 6rnegin grafiksel olarak filoksenik (philoxenic) kontrol iinitesi {izerinde
gosterilir. Bu planlama levhasinda hangi kumaslarin nasil muamele edildigi bir bakista
goriilebilir. Bu durum, hangi anda ne oldugunu belirterek uzun vadeli planlama yapilmasini
saglar. Bu da insan giicli ve operator kullanimimi optimum kildig1 gibi boya mutfag ile
optimum haberlesme saglar. Karsilasilan giicliiklerle ilgili mesajlar ekranda goriiniir ve
saklanir. Kritik prosesler detaylara parcalanabilir.

1.2.8. Krantz Hava Boyama Sistemi

Krantz Hava-Boyama sistemi T&A Wardle fabrikasinda, Leek’te ingiltere’de hizmet
gostermeye baglamistir. Testin baglama siiresi toplam alt1 ay siirmiistiir.

500 kg kapasiteli iki bolmeli makine, miimkiin oldugu kadar kullanish, ¢cok yonlii ve
esnek bir sistem olmasi i¢in tamburlu kurutucu birimi ile donatilmustir. Baslangigta makine,
tencelin bitim islemleri i¢in yapilan arastirmalar yiirlitmek amaciyla kullanilirdi. Bu, Krantz
Hava-Boyama sisteminin ortaya ¢ikmasindan ¢ok uzun zaman 6nce degildir. Krantz Hava-
Boyama sisteminin, diger iireticilerin boyama mekanizmalarindan ¢ok daha {istiin olduguna
ve bu makinenin iiretim biriminde kullanilmasina karar verilmistir.

Hava-boyama sisteminde asagidaki iiretim basamaklarinin  hepsi beraber
yiirttilmastiir:

> Birincil fibrilasyon

> Enzimatik defibrilasyon
> Ikincil 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 sonuglarin yiiksek kalitesi géz Oniinde bulundurularak ticari
amagla kullanilan par¢a-boyanan kumaslar, simdi hava-boyama sisteminde
iretilmektedir.

Kullamicilarin krantz makinesi hakkindaki goriisleri:

YV VVVYV

Tencel i¢in cok uygun

Miikemmel bir kumas tusesi

Daha yiiksek boyama sonuglari

Ayni boyuttaki diger makinelerden daha yiiksek yiik kapasitesi (Tencel
kapasitesi: 350 kg)

Giivenilir kumas transferi

Krantz hava-boyama sisteminin miihendislik dizayni, diger havayla ¢alisan kumas
boyama makinelerinden tamamen farklidir. Elde edilen kumas sonuglarinin kalitesi ve
iiretimden saglanan yararlar, bu makineyi kalitenin en yliksek standartlarini talep edenler i¢in
diisiik maliyetli bir {iretim tinitesi haline getirmistir.

Hava-boyama sisteminde tencel bitim islemi (6rnek):

VVVY

Birincil fibrilasyon
Enzimatik defibrilasyon
Boyamal/ikincil fibrilasyon
Kurutma ve dondiirme

1.2.8.1. Hava-Boyama Makinesi (Modern Bitim isleminde Onemli Bir Unsur)

Hava-boyama makinesiyle, uygun bir proses ve yontem regetesiyle uygulandigi
takdirde, kumas kalitelerinin tiim cesitleri iizerinde, modaya uygun yiizey efektlerini
olusturmak miimkiindiir.

Kumas cesitleri:

VVVYY

Polinosikler ve karigimlari
PES mikrolifler ve karisimlari
Viskon ve karisimlari

Pamuk ve karigimlari
Liosel/tencel lifleri
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Tiim bunlarin temelini olusturan goriisiin bashca ozellikleri asagidaki gibidir:

YV VVVVYVY Y VYV

Motorla ¢alistirilan ¢ikrik olmaksizin kusursuz aerodinamik kumas transferi

Her bir kumas tipi i¢in frekans kontrollii ifleyici kullanmak suretiyle tam bir
kumas hiz kontrolii

Kumasg agirliginin biitiin spektrumu igin yiiksek transfer verimi saglayan ventruj
jet sistem

Miikemmel renk derecelenmesini saglamak i¢in gerekli miktarda boya c¢ozeltisi
Ozel olarak planlannis kumas bdlmesi sayesinde yiiksek yiik kapasitesi
Dogrudan ¢alkalama kolaylig1

Makine i¢i temizligi igin otomatik sistem

Makine durdurulmadan ya da boya ¢ozeltisi kayb1 olmadan degistirilebilen
kazan silizgeci

Sarma ya da kurutma ve sarma igin istege bagli olarak eklenen iinite sayesinde
genis kullanim uygunlugu

1.2.9. Krantz Hava-Boyama Makinesi Boliimleri

N

SR

Sekil 1.2: Krantz air flow boyama makinesi

Her bir kumas halati, bir ifleyici ile (0oda): Bu sayede halat hizlar1 ayri ayri
kontrol edilir (1000 m/min. tizerinde).

Ufleyicinin makine igine yerlestirilmesi ile: Dis boru yoktur. Oldukca diisiik
seste islem yapilmaktadir.

Direkt diiz yiizeyle birlesen enerji tasarrufu saglayan hortum agzi

Kumagin sorunsuz sekilde gegmesini saglayan ici teflonla kapl genis bolme
Kumas agma ve makine durus sistemi

Kumas ge¢is monitorii ve halat hizin1 6lgen alet
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Dikis yeri yoklayicist

Makinenin i¢ini tamamen otomatik olarak temizleyen temizlik sistemi

9.  Borular, filtreler, 1s1 degistiriciler (Sivi oranini, gerekli sivi diizeyinin altina
diistirmek i¢in kullanilir.)

(o

1.3. Makinenin Kisimlari

Air -flow esasina gore ¢aligan iki makine konstriiksiyonu goriilmektedir.

Sekil 1.3: Air -flow boyama makinesi (Then)

A- Kumasg

B- Cikrik

C- Tasima borusu

D- Gaz piiskiirtme

E- Hava tagiyan boru

F- Flotte hazirlama kabi
G- Flotte 1sitma

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

0- Flotte sirkiilasyon pompast

h- Filtre

1- Isitma ve sogutma

j- Flotte dagitim borusu

k- Flotte hazirlama tanki

I- Hava sirkiilasyon pompast

m- Jetten hava akisi

n- Hava dagitim borusu

0- Hava diizesi

p- Kumas takma ¢ikarma penceresi
r- Kumas takma ¢ikarma ¢ikrigi
Flotte orani: 1/3

Opsiyonel olarak tedarik edilebilecekler:
> pH ayarlayicilar

»  llave flotte
> flave hava basinci
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1.4. Makinenin Programlanmasi

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

Oncelikle boyanacak kumastan numune alinarak isletme laboratuvarinda renk tutturma
calismalar1 yapilir. Bunun i¢in numune boyayan aparatlardan yararlanilir. Bilindigi {izere
numune boyayan makinelerin i¢inde kii¢iik numune tiipleri vardir (6’11, 12° li, 24°1i vb.). Bu
tiiplerin her birine ayni1 gramajda boyanacak kumastan numuneler ve her biri i¢in hazirlanmig
regetelerdeki boyar madde ve yardimcei kimyasallar konarak HT’ye uygun boyamalar yapilir.
Boyama bitiminde ¢ikan numuneler, miisterinin istedigi renk ile karsilastirilir. Miisteri onay1
alindiktan sonra hangi tlipte boyanan kumasa karar verilmisse o tiip i¢in hazirlanan recete
esas boyanacak kumas agirhigia gore tekrar hesaplanarak Air -flow boyama makinesinde
calisan ustaya verilir.

Usta elindeki receteye gore boyar madde ve kimyasallar tartar. Boyama i¢in gerekli
boyar madde ve kimyasallar, bir karistirma bidonuna alinarak mikserle 20-30 dKk. karistirilir.

Resim 1.3: Boyar madde ve kimyasallarin mikserle karistirilmasi
Hazirlanan kimyasallar ve kumas makinenin yanina getirilir. Kimyasal ve boyar

madde ilave tanklarina konur. Boyanacak kumas 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 Cahstirilmasi

Resim 1.4: Makine ¢calismaya hazir durumda

Air -flow boyama makinesinin bir 6nceki terbiye isleminden sonra bakim ve temizligi
yapilarak yeni iglemlere hazir hale getirilir. Makinenin bakimi ¢ok dnemlidir. Ciinkii Air -
flow’larda genellikle sentetik boyamalar yapilir. Sentetik kumaslarda olusan boyama
hatalarinin telafisi pek miimkiin olmamaktadir ya da ¢ok zordur.
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Resim 1.6: Makineni filtresi

Makinenin en 6nemli kisimlarindan biri filtredir. Makine icinde siirekli hareket
halinde olan flotte, ayn1 zamanda filtreden de gegerek igerisinde bulunan eriyip suda
¢cozlinmemis kimyasallar ve kumasin hav pislikleri burada temizlenerek abrajli boyamayi
engeller. Kisaca filtre flotteyi tiim islem boyunca siirekli devir yaparak siizer.
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Resim 1.7: Makine ¢alistirilmadan énce filtreni kontrol edilmesi

Resim 1.8: Filtre kapaginin kilitleri

Filtre dikkatle kilitlenir. Air -flow boyama makinesi basingla galisan bir boyama
makinesi oldugu icin makinede bulunan tiim Kkilitlerin ¢ok dikkatle kontrol edilmesi
gerekmektedir.
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Resim 1.9: Makinenin boyama kazani yan goriiniisii

Boyama kazaninin yan kisminda bulunan giivenlik kapagi, yine makine
calistirilmadan 6nce kontrol edilir. S1zma olmamas: i¢in gerekli kontroller yapilir.

ST

Reifn.lO: Makinenin i¢ ksml
Boyama kazaninin i¢ kismi; kumas makineye yerlestiginde birikmenin olustugu alt

kisimdir. Birbirine paralel boru seklinde vallerden olusmaktadir. Kumasin birikme sirasinda
birbirine karismasini1 6nlemek icin tasarlanmis boliimdiir.
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Resim 1.11: i¢ goriiniis

Kumagin yerlestirildigi bolmelerdir. Her kumas halati i¢in ayr1 bélme bulunmaktadir.
Resim 1.11°de goriilen makine ii¢ bolmeden olusmaktadir. Dolayisiyla ti¢ kumas halati
calisilabilmektedir.

Resim 1.12: Kumasin yerlestirildigi kapak
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Resim 1.13: Kapak gostergeleri

Kumag giris kapagimin hemen yaninda bulunan bu panonun, 6zellikle kapak basinci
hakkinda bilgi veren gostergeleri bulunmaktadir. Basing disinda kalan islem siiresi, bagh
bulundugu kapagin i¢inde bulunan bdlmedeki hava akiminin siddeti ve kumasin hareket
durumu hakkinda bilgi verir.

i M

Resim 1.14: Kumasm makineye yerlestirilmesi
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Kumas tasima arabasi ile iglem gorecek kumas makinenin Oniine getirilir. Usta,
kumasin bir ucunu hava akiminin saglandigi diizeye dogru tutarak kumasi hava akimina
verir. Hava akimiyla kumas makineye gekilir.

Resim 1.15: Kumasin kilavuzdan geirilmesi

Kumas kilavuzu sayesinde kumasin makineye diizglin girmesi saglanir. Makinedeki
hava akimina bir ucu verilen kumasin ucu tamburdan dolanir, kumasin ucu tekrar disar
alinarak diger ucu ile dikilir ve sonsuz halat olusturulur.

Resim 1.16: Pasajdaki kumas
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melerine kumas yerlestrilmesi

ifli =
Resim 1.18: Makinenin tiim bél

Makinenin ilk bolmesine uygulanan islem, diger bolmeler i¢in de aymi sekilde
uygulanir.
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Resim 1.20: Kapagin kapatilmasi .

Kumaglar makinenin her bolmesine yerlestirildikten sonra kapak kapatilir. Kapak
iizerinde bulunan kilitler dikkatle kilitlenir. Makine basingla galistig1 icin hava sizintisi
olmamasi i¢in oldukca dikkatli davranilmalidir. Kapagin i¢ kisminda bulunan sikistirmaya
yardime1 kauguk halkalari, hava gegirmezlik adina ¢ok 6nemlidir.
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Resim 1.21: Ilave tanklar1

[lave tanki bu makinede iki tanedir. Nedeni, kapasitesi oldukga biiyiik bir Air -flow
makinesi olmasidir. Makine tam kapasite calistirildigi zaman iki ilave tanki da
kullanilmaktadir (ender olsa da). Makine tek goz c¢alisilirsa tek ilave tanki yeterli olmaktadir.

Gerekli boyar madde ve yardimer kimyasallar karistirilip siiziildiikten sonra ilave tanklarina
konur.
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Resim 1.23: Air -flow makinesinin arkadan goriiniisii

Kumag ve kimyasallar makinede yerlerini aldiktan sonra makinenin arka kisminda
bulunan motor, s1v1 ve hava sirkiilasyonunu saglayan borularin kontrolleri yapilir.

Resim 1.24: Kontrol panosu

Refakat kartinda bulunan ¢alisma grafiginin islem basamaklari, kontrol panosundan
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girilerek makine ¢alistirilir. Makinenin kontrol panosundaki hafizada, isletmede kullanilan
terbiye islemlerinin islem basamaklari bulunmaktadir. Uygulanan boyama islemi, kontrol
panosuna daha o6nce kaydedilmis islemlerden biri ise o islem segilerek “caligtir” komutu
verilir.

Resim 1.25: Makine ¢ahsir durumda
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1.6. Makinenin Islem Sonras1 Bakim ve Temizligi

1.6.1. Makinenin Bakim
13 12 8 6 1

]

10
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8 12 u 71

Sekil 1.6: Air -flow boyama makinesi bakim semasi

1- Kapagin ¢evresinde bulunan sikistirma malzemesinde eskime belirtisi olup
olmadigi kontrol edilir, gerekirse yenilenir.

2- Tim tesisat yeterince kaynatilarak notrlenir.

3- Filtre siizgeci siklikla temizlenir, gerekirse degistirilir.

4- Islevsel parcalarin kontrolii ve bakimu belli periyotlarda yapilir.

5- Havalandirma, sikismis olan gaz ve sivi maddeyi ayristiran filtre diizenleyicide
denenir. Makinenin baglat diigmesiyle aktif héle gelir. Filtre pargalarinin kirlilik derecesi
Olgiliir. Kirlenme halinde 6zel bir madde olan temizleme benzini ile temizlenir ve iiflenir.

6- Kumasin hareketini saglayan ¢ikriga hareketi veren kayis gerginligi kontrol edilir
ve gerekliyse miidahale edilir.

7- Pompalama boliimiiniin yag1 kontrol edilir, gerekirse yag ilave edilir.

8- Kayma aparati, haspel ve baski pompasi kontrol edilir. S1zint1 halinde degistirilir.

9- Aktarma ve bosaltma borularinin tamam temizlenir, gerekli yerler yaglanir.
10- Cikrik kontrol edilir.
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11- Makinenin tiimiinde bulunan vanalar, pasajlar, valfler, kilitler, kapaklar, sevk
borular1 vb. makine ¢alistirilmadan 6nce kontrol edilir. Gerekli goriiliirse degistirilir.

12- Motor ve elektrikli kisimlarin kontrolleri yapilir. Belli araliklarla yaglanir. Bir
onceki maddede belirtilen verilere bu kisimlarda da dikkat edilir.

Ciinkii makinenin tiim parcalar1 birbirini bekler. Ilave tanki, motor, filtreler, pompalar
hepsi birbirini tetikler. Ayn1 zamanda karbon firgasi ile hava filtresi temizlenir.

Farkli islem kosullari, makinenin 6zenli bir sekilde korunmasini ve bakilmasini
gerektirmektedir.

Paslanmaz ¢elik, yiiksek dayanikliligina ragmen karbon ¢eligi ile temas ettirilmelidir.
Bakim i¢in kullanilacak taglama alet ve yardimci malzemeleri daha 6nce normal karbon
celiginde kullanilmamig olmalidir. Ciinkii paslanmaz ¢elik malzeme bulagsma yoluyla
etkilenmektedir.

Asmma genellikle lokalize edilmesi zor olan ortamlarda olusur. Bu yilizden ¢alismay1
giivence altina alabilmek icin asagidaki hususlara mutlaka dikkat edilmesi gerekmektedir.

»Paslanmaz ¢elik yiizeyler muntazam olarak ylizey hasarlari ve paslanma yoniinden
kontrol edilmelidir.

»Paslanmaz celik yiizeyler daima metal parlakliginda ve temiz tutulmalidir. Kalmtilar
mutlaka temizlenmelidir.

»Paslanmaz c¢elik yiizeylerin 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 kullanim talimatlarina uygun olup olmadigina dikkat edilmelidir.

Kaynatma, kasarlama ya da boyama ve durulama islemleri art arda ayni aparat iginde
yapilmalidir. Tek islem i¢in ayn1 makine devamli kullanilmalidir. Ciinkii makinenin iizerine

stiriilen koruyucu tabakanin zarar gérmesi makinenin émriinii azaltir,

Air -flow boyama makinesi belli araliklarla paslanma belirtileri yoniinden kontrol
edilmelidir.

Asinma tehlikesi asagidaki maddelerin kullanilmasiyla artmaktadir:

> Sofra tuzu veya diger klorit igerikli iiriinler
»  Sodyum Klorit
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Bir islem banyosunun zarar1 asagidaki nedenlerle artar:

> Klorit konsantrasyonu ile

> Istile

»  Diisen pH degerleri ile

»  Islem siiresinin uzunlugu ile

Bu nedenlerle Air -flow’larda sofra tuzu yerine Glauber tuzu kullanilmasi iretici
firmalar tarafindan onerilmektedir.

Notralizasyon:

Nétralize ¢ozeltilerin 50 °C’nin iizerinde 1sinmas1 durumunda sagliga zararl azot oksit
gazlar1 olusur.

Asindirict asitlerle, bazlarla ve muhtelif kimyasallarla ayn1 zamanda paslanmaz gelik
aparatlarla yapilan biitiin ¢alismalarda giivenlik talimatlarina dikkat edilmesi ve uyulmasi
zorunludur.

Makinenin noétralizasyonunun yapilmasi, kazanin iginde ve flottenin gegtigi
aparatlarda asinmaya karsi direnci artirici bir tabaka olusturmaktadir.

Her boyama ve kasar isleminden sonra kazanin i¢i mutlaka nétralize edilmelidir.
Ozellikle makinenin ilk isletmeye alinmasindan énce makinenin gelik kisimlarinin kullanilan
kimyasallara kargi direng kazanmasi igin O6zenli bir sekilde nétralize edilmesi sarttir. Eger
paslanmaz celik bolgelerde bdlgesel olarak paslanan yerler goriiliirse bunlar yaygin olarak
kullanilan anti pas macunlar1 (ardindan durulamak sartiyla) ile ortiilerek veya pas mekanik
olarak demir igermeyen aletlerle kazinmak suretiyle giderilmelidir.

Notralizasyon cozeltisi:

> 9 birim su
> 1 birim nitrik asit konsantrasyonu

Is1 ve islem siiresi:

En az 3 saat ve en ¢ok 50-70 °C 1s1 altinda sirkiile edilir. Eger miimkiinse iglem, 1s1y1
daha fazla artirmadan rahatlikla 20 saate kadar uzatilabilir.

Makinenin bolimleri 6zellikle tasiyicilar tamamen noétralize edildikten sonra su ile
giizelce durulanmalidir.

Tamamen nétralize maddesi ile doldurulamayan makinelerde bir kopiirtiici madde ile

kismi ¢6ziim bulunabilir. Kismi ¢6ziim, kazan en az 1/3’tine kadar doldurularak yapilmalidir.
Islem daha énce anlatildig1 gibidir.
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Bu islem belli araliklarla tekrarlanmalidir.

1.6.2. Temizleme

Temizleme Cozeltisi:

>

Normal kirlilikteki makineler igin;

5 ml/l sodyum hidrotsit

3-4 g/l hidrosiilfit

1 ml/l deterjan

1 g/l calgon T veya benzeri bir kireg sokiicii

Is1 ve islem siiresi

. 100 °C’de ve 20-30 dakika sirkiile edilir. Olduk¢a sicak durulanir.
Ardindan soguk durulama yapilir.

Cok Kirli makineler igin;

10 ml/l sodyum hidrotsit

5 g/l hidrosiilfit

1 ml/l deterjan

2 ml/l carrier

1 g/lcalgon T

X g/l Makine igin temizleme maddesi (Ornegin: Irgasol FL, Lavaquick
veya Merse)

Is1 ve islem siiresi

o 130 °C’de 30 dakika sirkiile edilir. 80 °C’de 20 dakika sogutulur.

o Hidrosiilfiti belki sogutma esnasinda 80 °C’de verebilirsiniz ve 20 dakika
daha caligtirabilirsiniz.

o Genel olarak boyama makinelerinin temizleme sirasinda agzina kadar
doldurularak ¢aligtirilmasi onerilmektedir.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

—

>
boyayniz.

PES kumag1 dispers boyar madde ile HT yonteminde gektirme yontemiyle

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Kumas1 makineye yerlestiriniz.

» Makineye kumasi
yerlestirirken is giivenligi
kurallarina uygun ¢aliginiz.

» Makineyi boyama grafigine gore programlayiniz.

130°C

45 dk
90 dk
40 °C
70 °C Bosaltma
Ard Islemler

Boyar Madde
Kirik Onleyici
Dispergator
Asetik Asit
On Yikama
Malzemesi

» Makine cevresindeki buhar
tasiyict borularina temas
etmeyiniz.

» Receteye gore hesaplamalar1 yapiniz.

Recete:

Flotte orani: 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 6nleyici: 2 g/l

Dispers Bm: % 4

Sicaklik: 130 °C

» Tartiy1 0 konumuna getirmeyi
unutmayiniz.

» Makineyi ¢aligtiriniz.

» Makine calisirken kapagin
kesinlikle agmayiniz.
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» Proses akisina gore ilaveleri yapiniz.

» Tlaveleri ilave tanklarindan
yapiniz.

> Islem siiresince gerekli kontrolleri yapiniz.

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

» Boyama islemi bitince ard islemleri yapiniz.
Ard islemler:

1. Soguk durulama: Boyama igleminden sonra
kumasa baglanmamis sadece tutunmus fazla boyar
maddelerin bol suyla uzaklastirilmasi islemidir.

2. Sicak sabunlama: 20 dk. 80-90 °C, Flotte orani:
1/20

Kostik: 5 mU/I

Kirik 6nleyici: 1 mUl

Hidrosiilfit: 2 g/l

Sicak durulama

3. Notralizasyon islemi: Daha once yapilan iglemler
bazik oldugu i¢in nétralizasyon islemiyle islem
dengeleniyor.

» Boyama ve ard iglemler bitince
kumas1 kumas tagima
arabalarina yiikleyiniz.
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Asetik asit: 1 mU/l

Sicaklik: 70 °C

4.Soguk durulama: Son durulama ile materyalin
tizerinde kalan kimyasal artiklarin uzaklagtirilmasi
saglantyor.

» Makinenin temizligini
yaparken is yerine ait arag
gerec ve ekipmanlarin
kullanimina 6zen gdsteriniz.

» Makinenin temizlik ve bakimini yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Arag gerecleri tam ve diizgiin olarak hazirladiniz mi?
2. Kumasin sonsuz halat olusturmasi i¢in gerekli dikisi

yaptiniz m1?
3. Makinenin filtresinin kontroliinii yaptiniz mm?
4, Kapak lastiklerini makineyi g¢alistirmadan kontrol ettiniz

mi?
5. Gerekli boyar madde ve yardimci kimyasallarin tartimini

yaparken hassas terazinizin ayarin1 0 konuma getirdiniz mi?
Malzemeleri tasarruflu kullandiniz mi?

Makineyi calistirirken elektrik akimini kontrol ettiniz mi?
Islem siiresince gerekli kontrolleri yaptiniz mi1?

Ard islemleri bitince kumasi kumas tasima arabasina
diizgiin aldiniz m?

10. Makineyi diger boyamalara hazir hale getirdiniz mi?

©|o|~lo

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1.  Air -flow boyama makinesinde, hangi boyama yontemine gére boyama yapilir?

A)  Aktarma
B) Emdirme
C)  Cektirme

D)  Piiskiirtme

2.  Cektirme yontemi nedir?
A)  Uzun flotte oraninda uzun bir siire muamele
B)  Uzun flotte oraninda kisa bir siire muamele
C) Kisa flotte oraninda kisa bir siire muamele
D) Kisa flotte oraninda uzun bir siire muamele

3. Cektirme yontemi hangi kumaslar i¢cin uygun degildir?
A)  Kirik izi olusma tehlikesi olmayan kumaslarda
B) Kirik izi olusma tehlikesi olan kumaslarda
C)  Uzun metrajli kumaslarda
D) Cok gramajli kumasglarda

4.  Haspel boyama makineleri bugiin yerini hangi boyama makinelerine birakmistir?
A)  Jigger
B)  Levent boyama makinesi
C)  Yildiz boyama makinesi
D)  Jet boyama makinesi

5. Jetler hangi tiir kumaslar igin uygundur?
A)  Kaba kumaslar i¢in
B) Cabuk kirisan kumaslar igin
C)  Gerilmeye karsi hassas kumaslar i¢in
D) Cok ince kumaslar i¢in

6. Jet boyama makinesinden Air -flow boyama makinesine geg¢is hangi sistemle
olmustur?
A)  Kapasite artirma sistemi ile
B)  Uzun flotte ¢alisma sistemi ile
C)  Suakimli sistem ile
D) Hava akiml sistem ile

7. Air -flow boyama makinesinde ¢alisilan flotte orani nedir?

A) 13
B) 1/4
C) 16
D) 1/9

39



8.  Air -flow boyama makinesinde nasil flotte kullanilir?
A)  Sisirmeli flotte
B)  Puskiirtmeli flotte
C)  Swviflotte
D) Gazflotte
9.  Air -flow boyama makinesinde en ¢ok hangi kumas islem goriir?
A)  Pamuk
B) Tencel
C) Yin
D)  Akrilik
10. Air -flow boyama makinesinde islem sonunda kag dereceye kadar sogutma yapilir?
A)  Sogutulmaz.
B) 90°C
C) 70°C
D) 50°C
11.  Air -flow boyama makinesinde en ¢ok kag °C’de kumas islem goriir?
A) 130°C
B) 160°C
C) 140°C
D) 100°C
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. 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 FAALIYETi-2

( AMAC )

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

( ARASTIRMA )

Tekstil terbiye isletmelerinde kullanilan en eski boyama makinelerini
arastiriniz.

Eski tip boyama makineleri ile yeni teknoloji makineleri karsilastiriniz.

Tilip kumas terbiyesinde kullanilan diger boyama makineleri hakkinda bilgi
edininiz.

Hazirladiginiz raporu arkadaglarinizla paylasiniz.

2. BLOW -DYE BOYAMA MAKINESINDE
TUP KUMAS BOYAMA

Tip halindeki kumaslart sisirerek kirigiklik olusturmadan boyama islemini
gergeklestiren boyama makinesidir. Blow -dye modern boyama makinelerinin komponentleri
ile biitiinlestirilmistir. Klasik halat boyama makinelerinin tiim avantajlarin1 sunmaktadir. HT
sistemine gerek duymadan biitiin tlip formdaki kumaslar i¢in uygundur.

YV VV V

L
Resim 2.1: Blow -dye ile ¢alisan bir isletme
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Resim 2.2: Blow -dye boyama makinesi

2.1. Blow -Dye Boyama Makinesi

Blow -dye boyama makineleri aslinda haspel boyama makinelerinin g¢aligma
prensibine gore caligir. Bu yiizden kisaca haspel boyama makinelerini hatirlayalim.

Resim 2.3: Haspel boyama makinesi
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Haspel; c¢ektirme metodu ile terbiye (6zellikle boyama) islemlerinde kullanilan,
flottenin durgun, tekstil materyalinin hareketli oldugu bir sistemdir. Flottede materyal
hareketinden kaynaklanan bir ¢alkalama s6z konusudur.

Haspel boyamada kumas u¢ uca eklenerek birkag¢ yliz metre uzunluga getirilir. Kumas
halat halinde ve gerilimsiz boyanir. Burada kumas, kendi yumusak tutumunu ve
dolgunlugunu korur. Bu metot 6rgii kumaslarda genis ¢apta kullanilir,

Haspel makinelerinin en biiyiik sakincalari, uzun flotte oraninda (1/15-1/30)
calisilmasi ve karik izi tehlikesidir.

Haspel, flottenin yer aldigi bir tekne ve bunun {izerinde bulunan sonsuz kumasi
tasiyan hareketli bir ¢ikriktan olusur.

Kumas sonsuz halat formunda, dénen bir ¢ikrik yardimiyla flotte igerisinden gegirilir.
Bu donen ¢ikrik yardimiyla kumas flottenin icinde katlanir. Boylece kumas zamaninin biiyiik
bir boliimiinii flottenin icerisinde gegirir.

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

Haspellerde halat halinde c¢alisildigindan kirisiklik tehlikesi fazla olan kumaslarin
terbiyesinde bu makine sakincalidir. Bunun disinda, her tiirli liften yapilmis kumaslar icin
uygundur.

Ancak harekete hassas kumaslarda (ipekli, ytinli, trikotaj vb.) daha az hareketli olan
yuvarlak kesitli ¢ikriklar tercih edilir. Elips kesitli ¢ikriklar pamuk ve sentetikler i¢in tercih
edilir.

Haspel makinelerinin tiip 6rme kumaslar i¢in gelistirilmis bir konstriiksiyonu olan
Blow -dye boyama makinelerinde, en 6nemli dezavantajlardan biri olan kirik tehlikesi
onlenmistir.

Blow -dye boyama makinelerinin avantajlari:

Yatirim maliyetleri diistiktiir.

Kumays yiizeyine flotte piiskiirtiilmemesi nedeniyle daha az enerji harcanir.
Kumas tutumu genellikle iyi olur.

Cok cesitli agirlik ve endeki kumaslarin ¢aligilmasi miimkiindiir.
Kullanimu basittir.

VVYVYYVYYV

Blow -dye boyama makinelerinin dezavantajlari:

»  Haspellere oranla flotte oranlar diisiik olsa da boyar madde, kimyasallar, su,
1sitma ve sogutma maliyetleri ytliksek olur.
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Banyolarin 1sitma ve sogutma siirelerinin uzun olmasi nedeniyle islem uzun
surer.

Hava ile kumas sisirilmesine ragmen kirisiklik ve siirtinmeden kaynakli hatalar
goriilebilir.

Hafif kumaslarin flottenin i¢inde batmamasi yiizer durumda kalmasi abraj
olusturabilir.

Makineye kumasin yerlestirilmesi ve ¢ikarilmasi uzun zaman almaktadir.
Kumag boyuna gerilime maruz kalmasi nedeniyle uzar.

Basingli  olmamalar1  nedeniyle 100 °C’nin iizerindeki boyamalar
yapilamamaktadir.
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2.2. Blow -Dye Boyama MaKinelerinin Calisma Prensibi

Sekil 2.1: Krantz Blow -dye boyama makinesi

1- Tiip halindeki kumaslarin artan ¢ekmelerini optimize etmek ve kirismalar1 6nlemek
icin kendiliginden diizenleyicili sigirme sistemi

2- Basingsiz Over -flow sistemini kullanarak ayarlamali banyo beslemesi

3- Kumas transferinin siirekli ayarlandigi frekans kontrollii silindir sistemi

4- Kumasin depolama bolgesine kontrollii kaydirilmasi i¢in katlayici iinite

Krantz firmasinin iirettigi Blow -dye’dan sonra Fong’s firmasi, Fong’s DW sisirmeli
Blow -dye boyama makinesini tiretmistir.

Fong’s DW, yeni versiyon Blow -dye boyama makinesidir. 1/4-1/5 gibi ¢ok diisiik
banyo oranlarinda calisabilmektedir. Kirisiksiz, boncuklanma olmaksizin ve iyi bir tutum
elde edilebilmektedir. Bu makine, asagidaki liflerle yiiksek kalite tiip 6rme mamuller i¢in
mitkemmeldir. Bunlar;

> Merserize pamuk ve pamuk karigimlarda,

> Yiiksek numarali pamuk ipliklerde,
> Saf ipek uygulamalarinda uygundur.
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. Pompa

Paq

Sekil 2.2: Fong’s DW boyama makinesi

1- Boya banyosunun ince bir sekilde piiskiirtiilmesi, boncuklasma ve kumag abrajlarini
elimine etmektedir. Agizlik (diize), kopiiksiiz boyamaya uygun sekilde diizenlenmistir.
2- Sisirme (balonlama) ile boyamada ¢ok iyi migrasyon saglanir.

3- Silindirler arasinda kumaslarin gergisiz hareket etmesi diisiik ¢cekim ve daha iyi
tutum saglar.

4- Boylamasina katlama aparati ile makine hacmini dolduracak sekilde katlama yapilir.
5- Pnomatik kontrol wvalfinin ayarlanmasi ile sicaklik kontrolii tam olarak
gergeklestirilir.

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

Sisirmeden sonra ve tekrar boyama banyosuna girmeden 6nce kumas tizerindeki fazla

su uzaklastirilir. Islem siiresince kirli su siirekli uzaklastirilir ve temiz suya karismamasi
saglanir. Boylece durulamadan daha fazla verim elde edilir. Su tiikketiminde de tasarruf
saglanir.

Teknik bilgiler:

Maksimum ¢alisma 95 °C ile 100 °C arasindadir.

Isitma hiz1 20 °C’den 100 °C’ye yaklasik 20 dakikada ulasilir (6 bar buhar
basincinda).

Sogutma hiz1 100 °C’den 70 °C’ye 8 dakikada ulasilir (3 bar su basincinda).
Bosaltma ve doldurma zamani yaklasik 2 dakikadir (3 bar su basincinda).
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Blow -dye boyama makineleri, 6rme kumaglar i¢in tasarlanmis bir makinedir. Amag,
su tiikketimini azaltmak ve balon sisirme sistemi sayesinde olusan yiiksek boyama kalitesini
korumaktir.

Sisirme aleti, kumaslara fazla hasar vermeden islemlerin hassas bir sekilde
yapilmasini saglar. Boylece kumasin burusmasinin, lekelenmesinin ve uzayip sarkmasinin
oOniine gecilmis olur.

Sevk silindirleri arasindaki kauguk kapli sikma silindiri sisirme isleminden sonra
kumastaki fazla suyun, boyama isleminden 6nce atilmasini saglar. Kirli su, gecis sirasinda
stirekli olarak atilir. Boylece etkili bir durulama ile birlikte su tiiketiminde de 6nemli bir
azalma gerceklestirilir.

Blow -dye’da durulama islemi:

100 kg’da ve % 100 pamuklular i¢cin 15 dakikada ve 600 1 su tiketilerek
gerceklestirilir. Ancak klasik sistemlerde bu islem, 60 dakikada ve 1500 1 su tiiketilerek
yapilabilir. Bu, su tiiketiminde % 50 oraninda azalma ve % 75’e yaklasan bir hiz artist
demektir.

Blow -dye, hassas bir boyama makinesidir. Bu makine, durulama konusunda jet
makineleri i¢in 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 yinliler ile dokunmus kumaslar, Soft Set Combi’de kurutulup
yumusatilmaktadir. Makine icerisinde kumasin takilip karismasina yol agacak hicbir engel
yoktur. Kumas bekletme kaydiragindaki diiglimlenmeleri kontrol eden, sinyaller veren
algilayicilar mevcuttur.

Makine otomatik filtreye sahiptir. Hava, arkadaki tambur boyunca sirkiile

ettirilmektedir. Bu sirada kumas tamburun disindadir. Bir vakum sistemi kumasi tamburdan
ayirip yogunlasinca (Conpactor) bosaltmak tizere iletir.
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2.3. Makinenin Kisimlari

Blow -dye tiip kumas boyama makinesinin boliimleri asagida belirtilmistir.

Dk

Sekil 2.3: Blow -dye boyama makinesinin béliimleri

a- Cikrik

b- Kumas

c- Gezici kumas istifleme kolu

d- Operasyon kapagi

e- Flotte

f- Tekne

g- Tekne iginde gerilimsiz kumasg
h- Kumas yiikleme bosaltma kapagi
1- Halat sigirme sistemi

j- Tahrikli silindirler

k- Kumas takma ¢ikarma kolu
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Sekil 2.4: Makinede kumasin durumu
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BLOWDEY MAKINASININ
FLOTTE HAZNESI VE iC KISMI

Resim 2.5: Blow -dye makinesinin i¢ goriiniisii
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BLOWDEY MAKINASI i
GORUNUM SEMASI VE
PROSES PANELI

—— -

Resim 2.6: Kontrol paneli
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2.4. Makinenin Programlanmasi

Resim 2.7: DMS blow -dye boyama makinesi

> Blow -dye boyama makinelerinde, isletmenin terbiye planlama sefligince
hazirlanan giinliik makine programina gore boyamalar yapilir.

> Kumaslar refakat kartinda yazan islemlerden sirasi ile gegirilir.

> Kimya laboratuvari tarafindan misteri istekleri dogrultusunda hazirlanan boya
recetelerine gore boyama yapilir.

> Miisteri tarafindan istenen renk tutturulmugsa regetedeki miktarlar kaydedilir.

> Her boyama isleminde, hazirlanan boya recetelerine gore boya mutfaginda
boyalar ve yardimci kimyasallar hazirlanir.

> Hangi boyar madde kullanilacaksa 6nceden boyar madde 6zelligi dogrultusunda
belirlenen sicakliklarda ¢oziindiirtiliir.

> Boyar maddeler siiziiliip istenen miktarlarda hazirlanip makinenin yanina
getirilir.

> Kumasta bu sirada makineye alinir.

> Makineye alinacak kumasin miktari; kumagsin cinsine, agirligina, dokuma
ozelliklerine ve siparig metresine gore degisir.

> Makine ka¢ boliimden olusuyorsa kumas o kadar esit parcaya boliinerek
makineye alinir.
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»  Her bolmede kumasin her iki ucu dikilerek bir halka meydana getirilir.
»  Flotte miktar1, boyar maddeler hazirlanmadan belirlenmelidir.

> Regete hazirlanirken boyar maddeler kumas agirligina, kimyasallar ise flotte
miktaria gore hesaplanir.

> Boyama islemi se¢ilen boyama grafigine gore yapilir.

> Boyama isleminden sonra boyanan kumastan numune alinarak rengin tutup
tutmadigi 151kl kabinde kontrol edilir. Tutmus ise yikamaya gegilir.

2.5. Makinenin Cahstirilmasi

Blow -dye boyama makineleri, ipek, pamuk ve pamuk karisim, tiip halindeki 6rgii
kumasglarin boyanmasi ve terbiyesinde kullanilir.

Kumag diiz bir sekilde makineye girilir. Kumasin ucu tambura verilir ve tambur
manuel olarak hareket ettirilir. Tamburdan gegcen kumasin u¢ kismi alt kisimdan tekrar
cikartilir. Kumasin tamami makineye girdikten sonra iki ug¢ birbirine diizgiin bir sekilde
dikilir. Bu kisimda dikis 6nemlidir. Dikisin kopmasi biiyiik zaman ve emek kaybina yol acar.
Makinenin i¢inde kalan kumagta hatali tiretim meydana gelir.

Resim 2.8: Makineye kumagin yei'lestirilmesi

Kumas, 6n taraftan ¢ekilmesi sirasinda, ¢ekme gerilmesini minimuma indiren ve boyar
maddenin kumasa niifus etmesini kolaylastiran bir hava-enjektor sistemi sayesinde sisirilir.
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Resim 2.9: Tiim bélmelere kumas yerlestirilmesi

Resim 2.10: Otomatik Karistirici

Onceden hazirlanan boyar madde ve kimyasallar otomatik karistiricida yaklasik 30 dk.
karistirilarak hazirlanir, siiziiliir ve ilave tankina konur.
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Resim 2.11: ilave tanki (bos)

Ilave tankinda bulunan mikser ve 1sitma borular1 sayesinde hazirlanan flotte, islem
boyunca hep ayni 1sida ve homojenlikte tutulur. Bu durum boyamanin diizgiin olmasi
agisindan 6nemli bir unsurdur.

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

Resim 2.12: Tlave tanki (dolu)

54



Resim 2.13: Kontrol panosu

Kontrol panosundan uygulanacak c¢alisma grafigi girilir. Tiim kontroller yapildiktan
sonra boyama islemine baglanir.
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Resim 2.15: Sisirme islemi

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

Resim 2.16: Makine ¢alisir durumda

Flotte sprey halinde nazik bir sekilde, kumas gerilmelerini ve kopiik olusumunu
engelleyerek makine boyunca kumasin ilizerine gonderilir.
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Resim 2.18: Kumasin makineden ¢ikarilmasi

Sicakliklar yapilan isleme gore degisir. 95 °© C’ye kadar ¢ikarilabilir. Flotte oranlari 1/7
ya da 1/10°dur. Makine ayarlarinin iyi yapilmamasi kumasta bircok hataya sebep olabilir
(kirtk, burusma, renk tutturamama gibi). Yeni ¢ikan kimyasal maddeler yardimiyla (kirik
Onleyici, kopiik kesici vb.) kirik ve burusma tehlikesi en aza indirgenmistir.
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2.6. Makinenin islem Sonrasi Bakim ve Temizligi

2.6.1. Makinenin Islem Sonrasi Bakim

Blow-dye boyama makinelerinin bakimi, makinenin kullamim sikligi ve iiretim
tarihiyle iliskilidir. Oldukca dayanikli makinelerdir. Sik sik bozulma veya parca degisimi
gerektirmez. Hassas makinelere uygulanan periyodik bakimlar1 yoktur. Ancak gerektigi
durumlarda miidahale edilir. Ornegin, sisirme borularinda tikanmalar oldugunda ya da tahrik
motorunda sorun yasanirsa miidahale edilir.

Kisaca bir sorun ¢iktig1 zaman, sorun nerde ise (elektrik aksaminda ya da mekanik
aksamda vb.) ilgili kisi bu bakim ve onarimi yapar.

2.6.2. Makinenin islem Sonrasi Temizligi

Blow-dye boyama makinesinde, daha 6nce galigilan renk koyu ise ve simdi ¢alisilacak
renk agik ton bir renk ise makinenin i¢inin temizlenmesi gerekir.

Bu temizleme islemine isletmelerde soldurma denilmektedir.

> Soldurma isleminde:

Kostik ve hidrosulfit ile,

90 °C’de

30-45 dk.

Kazan yikama yapilir. Kazan yikamanin hemen ardindan nétralizasyon islemi yapilir.
> Nétralizasyon isleminde;

% 40 seyreltilmis asetik asit ile,

Soguk suyla,

10 dk. islem yapulir.

Makinede art arda agik renklerde boyama yapiliyorsa soldurma islemine gerek
goriilmez. Ancak koyu renkler caligildiginda gerek goriilen bir iglemdir.

Koyu renkli bir boyamanin ardindan soldurma yapilmadan agik ton boyamaya alinirsa
sonugcta siirprizle kargilagsma olasilig1 ¢ok yiiksektir. Otoklavin i¢ ¢eperlerine yapismis boya
partikiillerinin yeni boyamanin renginde degisiklikler yapma olasili1 vardir. Hicbir isletme
bu riski goze almaz.
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> Pamuk, viskon karigimi tiip 6rme kumasi, reaktif boyar maddelerle Blow-dye
makinesinde boyayiniz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Kumag1 makineye yerlestiriniz.

» Makineye kumasi yerlestirirken g
giivenligi kurallarina uyunuz.

» Makineyi boyama grafigine gore
programlayiniz.

90 °C Soda1/2  Soda 1/2
| |

Tuz % 60 . ) )
oo 104k ' on » Makine c¢evresindeki buhar tasiyic
I 10dk borularina temas etmeyiniz.
Calkalama
10 dk

Boyarmadde
Sudkostik
Tuz % 20

» Regeteye gore hesaplamalart yapiniz.

Recete:

Flotte orani: 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

» Malzemeleri israf etmemeye Gzen
gosteriniz.

Ard Islemler:
1- Soguk durulama: 30 °C’ de 5-10 dk.
2-Notralizasyon: 0,7 mU1 asetik asit (%
50°1ik) 10 dk.
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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 ¢alistiriniz.

» Proses akigina gore ilaveleri yapiniz.

» Makine ¢alisirken kapagini Kesinlikle
agmayiniz.

> llaveleri ilave tanklarindan yapiniz.

> Islem siiresince gerekli kontrolleri

ya1n1z.

» Makinede bir ariza meydana gelirse
hemen  vyetkililere  haber  veriniz.
Kendiniz miidahale etmeyiniz.
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» Makinenin

yapiniz.

temizlik

veE

bakimim

» Makinenin temizligini yaparken ig yerine

ait arac gere¢ ve ekipmanlarin
kullanimina 6zen gosteriniz.
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin

(X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.
Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr
1. Calismaniz igin gerekli arag gerecleri tam ve diizgiin olarak
hazirladiniz mi1?
2. Cergevelerdeki ignelerin tam oldugunu kontrol ettiniz mi?
3. Kumasin ignelerden yirtilmasina kargin kenarlik diktiniz mi?
4, Gerekli boyar madde ve yardimci kimyasallarin tartimini
yaparken hassas terazinizin ayarini o konuma getirdiniz mi?
5. Malzemeleri tasarruflu kullandiniz mi?
6. Makineyi ¢alistirirken elektrik akimini kontrol ettiniz mi?
7. Proses akisina gore gerekli kontrolleri yaptiniz mi?
8. Makinenin bir sonraki boyama i¢in temizlik ve bakimini
yaptiniz m1?
9. [s yerine ait ara¢ gerec ve ekipmanlarin kullanimina &zen
gosterdiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariiz
“Evet” ise “Ol¢gme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Blow -dye boyama makinesinde en ¢ok hangi kumas tiirii islem goriir?
A)  Sentetik kumas
B)  Orme kumas
C) Ipek kumas
D)  Yiin kumasg

2. Blow -dye boyama makinesi en ¢ok kag derecede islem yapar?

A) 110°C
B) 100°C
C) 95°C
D) 90°C
3. Blow -dye boyama makinesi hangi boyama makinesinin prensibinde ¢aligir?
A)  Airflow
B)  Haspel
C) Jigger
D) Jet
4, Blow -dye boyama makinesinde kumagin durumu nasildir?

A)  Sonsuz halat seklindedir.
B)  Acik en halinde

C) Levende sarilmis halde
D) Halat halinde

5. Krantz blow -dye boyama makinesinde kullanilan ayarlamali banyo beslemesi hangi
makinenin sisteminden alinmistir?
A)  Air -flow
B)  Haspel
C) Soft -flow
D) Over -flow
6. Blow -dye boyama makinesinde hangi silindirler sisirme isleminden sonra kumastaki

fazla suyu atar?

A)  Kauguk silindirler
B)  Celik silindirler
C)  Delikli silindirler
D)  Elips tastyicilar

7. Blow -dye boyama makinesinde ¢alisilan flotte oranlari asagidakilerden hangisidir?
A)  1/9-1/15
B) 1/3-1/10
C) 1/7-1/10

D) 1/15-1/20
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DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

Cektirme yontemine ayni zamanda ....................... aplikasyonu da denir.

Flottenin litre birimindeki oranina ............... orani denir.

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

Haspel boyama makineleri zamanla yerlerini ................ boyama makinelerine
birakmugtir.

Jetlerde boyamay1 saglayan .............. sistemidir.

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

boyanabilmektedir.

Air -flow boyama makinelerinin tiretiminde .............cccccoeenenee. kullanilmigtir.
Air -flow boyama makinelerinde kumas ge¢isi ........coeevveueenne.e. kanali ile olur.
Air -flow boyama makinelerinde farkli yiikleme miktarlari ...................... iizerinde

onemli etkiye sahip degildir.

Air -flow boyama makineleri etkin 1sida ..................... 1sitma stiresine sahiptir.

Air -flow boyama makinelerinde ¢ok diisiik ............. sarfiyat1 vardir.

Air -flow boyama makinelerinde ¢evreyi korumaya elverisli ................. islemi yapilir.
Jet boyama makinelerinde ulasilan en son agama........................ tipi makinelerdir.

Air -flow boyama makinelerinde kumas ........... .ccccoocervenrnenne. i¢inde hareket eder.

Air -flow boyama makinelerinde kumas ge¢is hizi ............c.......... dir.

Air -flow boyama makinesinde ............cccceoenene. yapilmadan kumas makineden
almabilir.

Air -flow boyama makineleri ................. VE vevreerens boyama yapan makineler i¢in

1yi bir drnektir.

Air -flow boyama makinelerinin yiiksek kumas hizlari, kumas ........c..........
stirelerinin kisa olmasini saglar.
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34,

35.

36.

Tencel kumaslarin en 6nemli fiziksel 6zelligi ........................ dur.
Air -flow boyama makinelerinde ortalama .................. tasarruf saglanir.

Air -flow boyama makinelerinde uygulanan farkli islem kosullari, makinenin 6zenli bir
sekilde .......cccoeeeeenee. V€ coieeieenieeniens gerektirmektedir.

Air -flow boyama makinelerindeki ¢elik yilizeyler belli araliklarla .................. bir
tabaka ile kaplanmalidir.

Blow -dye boyama makineleri ........................ halindeki kumaglar i¢in uygundur.

Blow -dye boyama makinelerinde kumaslar .................. kinisiklik  olusturmadan
boyama islemi gerceklestirilir.

Haspel boyama makinelerinde halat formunda bir ¢ok kumas .................. boyanabilir.

26. Haspel boyama makinelerinin tiip 6rme kumaslar i¢in gelistirilmis konstriiksiyonu

........................... makineleridir.
Blow -dye boyama makinelerinde ..................... tizerinde boyama yapilamaz.
Krantz Blow -dye boyama makinelerinde basingsiz ........................ sistemi kullanilarak

ayarlamali banyo beslemesi yapilmaktadir.

Fong’s DW, ..ccooviiiiiiins bir Blow-dye makinesidir.
Fong’s DW boyama makinesinde diize ..........cccc... 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 ...........cccocooeiievinenierieinnnne sefligince
hazirlanan giinlitk makine programina gore boyamalar yapilir.

Blow -dye boyama makinesinde, makine kag boliimden olusuyorsa kumas o kadar
.......................................... makineye alinir.

Blow -dye boyama makinesinde kumas makineye .............. bir sekilde verilir.
Blow -dye boyama makinesinde kimyasal girisi ..........cccceevverreereennne. yardimiyla olur.

Blow -dye boyama makinesinin igerisinde kumasi gisirmeye yarayan, makinenin bir
ucundan digerine kadar gegen bir .............. vardir.



37. Blow -dye boyama makinesinde ayarlarin iyi yapilmamasi kumasta birgok ...................
sebep olur.

38. Blow -dye boyama makinesinde ....................... sistemi ile kimyasallarin makineye
girisi ayarlanabilir.

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

40. Boyama isleminin ..............ccccceeueneen...... miktart boyar maddeler hazirlanmadan
belirlenmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -1’iN CEVAP ANAHTARI

1 C
2 A
3 B
4 D
5 C
6 D
7 A
8 D
9 B
10 A
11 C

OGRENME FAALIYETI -2°NIN CEVAP ANAHTARI

N[Ol {WIN| -
O|>|O|>|mO|m
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1 Tam Banyo

2 Flotte Orani

3 Migrasyon

4 Jet

5 Diize

6 Termofiksaj

7 Paslanmaz Celik

8 Gaz Devresi

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 Sirkiilasyon

19 Fibrilasyon

20 % 40-60

21 Korunmasi-
Bakilmasi

22 Koruyucu

23 Tiip

24 Sisirerek

25 Yan Yana

26 Blow Dye

27 100 °C

28 Over Flow

29 Yeni Versiyon

30 Kopiiksiiz

31 20

32 Terbiye Planlama

33 Esit Parcalarda

34 Diiz

35 ilave Tank:

36 Boru

37 Hataya

38 Dozajlama

39 Dikisin

40 Flotte
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