
T.C. 

MĶLLĊ EĴĶTĶM BAKANLIĴI 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TEKSTĶL TEKNOLOJĶSĶ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

KUMAķ BOYAMA  

( EMDĶRME Y¥NTEMĶ ) 1 
542TGD574 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ankara, 2012



 
¶ Bu mod¿l, mesleki ve teknik eĵitim okul/kurumlarēnda uygulanan ¢er­eve 
¥ĵretim Programlarēnda yer alan yeterlikleri kazandērmaya yºnelik olarak 

ºĵrencilere rehberlik etmek amacēyla hazērlanmēĸ bireysel ºĵrenme 

materyalidir. 

¶ Mill´ Eĵitim Bakanlēĵēnca ¿cretsiz olarak verilmiĸtir. 

¶ PARA ĶLE SATILMAZ.   

 



 

 i 

 

A¢IKLAMALAR ................................................................................................................... iii  
GĶRĶķ ....................................................................................................................................... 1 
¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 .................................................................................................... 3 
1. PAD-BACTH Y¥NTEMĶ ĶLE BOYAMA .......................................................................... 3 

1.1. Pad-Batch Yºntemi ....................................................................................................... 3 
1.1.1. Pad-Batch Yºnteminin Tercih Edilme Sebepleri ................................................... 5 
1.1.2. Pad-Batch Yºntemine Uygun Boyar Madde Se­imi ............................................. 6 
1.1.3. Boya Banyosunda Kullanēlan Kimyasal Maddeler ve Gºrevleri ........................... 6 
1.1.4. Fulard Sēcaklēĵē ve ¥nemi ..................................................................................... 7 
1.1.5. Fulard Hēzē ............................................................................................................. 9 

1.2. Pad-Batch Yºntemine Gºre Boyama .......................................................................... 10 
1.2.1. Sēkma % si Hesabē ............................................................................................... 12 
1.2.2. Sēkma Silindirlerinin Basēn­ Ayarē ...................................................................... 13 
1.2.3. Dakikadaki Ķlave Miktarēnēn Ayarē (Debi Ayarē) ................................................ 14 
1.2.4. Fulard Makinesindeki ¢alēĸma Ayarē .................................................................. 16 
1.2.5. Kumaĸēn Roliĵe Sarēlmasē ................................................................................... 16 

1.3. Bekletme ve Son Ķĸlemler ........................................................................................... 17 
1.3.1.Folyoya Sarma ve Dºnd¿rme ............................................................................... 17 
1.3.2. Son Ķĸlemler ......................................................................................................... 18 

UYGULAMA FAALĶYETĶ .............................................................................................. 21 
¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME .................................................................................... 26 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 .................................................................................................. 27 
2. PAD-ROLL Y¥NTEMĶ ĶLE BOYAMA ........................................................................... 27 

2.1. Pad-Roll Yºntemi ....................................................................................................... 27 
2.1.1 Pad-Roll Yºnteminin Tercih Edilme Sebepleri .................................................... 28 
2.1.2 Pad-Roll Yºntemine Uygun Boyar Madde Se­imi ............................................... 28 
2.1.3. Boya Banyosunda Kullanēlan Kimyasal Maddeler ve Gºrevleri ......................... 28 
2.1.4. Fulard Sēcaklēĵē ve ¥nemi ................................................................................... 29 
2.1.5. Fulard Hēzē ........................................................................................................... 29 

2.2. Pad-Roll Yºntemine Gºre Boyama ............................................................................ 29 
2.2.1. Sēkma % si Hesabē ............................................................................................... 29 
2.2.2. Sēkma Silindirlerinin Basēn­ Ayarē ...................................................................... 29 
2.2.3. Dakikadaki Ķlave Miktarēnēn Ayarē (Debi Ayarē) ................................................ 29 
2.2.4. Fulard Makinesindeki ¢alēĸma Ayarē .................................................................. 29 
2.2.5 Kumaĸēn Roliĵe Sarēlmasē .................................................................................... 29 

2.3. Bekletme ve Son Ķĸlemler ........................................................................................... 30 
2.3.1 Termo Bekletme Odalarē ...................................................................................... 30 
2.3.2. Son Ķĸlemler ......................................................................................................... 30 

UYGULAMA FAALĶYETĶ .............................................................................................. 31 
¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME .................................................................................... 37 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï3 .................................................................................................. 38 
3. PAD-JĶG Y¥NTEMĶ ĶLE BOYAMA................................................................................ 38 

3.1. Pad-Jig Yºntemi .......................................................................................................... 38 
3.1.1. Pad-Jig Yºnteminin Tercih Edilme Sebepleri ..................................................... 40 
3.1.2. Pad-Jig Yºntemine Uygun Boyar Madde Se­imi ve Boyama Yºntemleri .......... 40 
3.1.3. Boya Banyosunda Kullanēlan Kimyasal Maddeler ve Gºrevleri ......................... 40 

Ķ¢ĶNDEKĶLER 



 

 ii  

3.1.4. Fulard Sēcaklēĵē ve ¥nemi ................................................................................... 40 
3.1.5. Fulard Hēzē ........................................................................................................... 41 

3.2. Pad-Jig Yºntemine Gºre Boyama ............................................................................... 41 
3.2.1. Sēkma % si Hesabē ............................................................................................... 41 
3.2.2. Sēkma Silindirlerinin Basēn­ Ayarē ...................................................................... 41 
3.2.3. Dakikadaki Ķlave Miktarēnēn Ayarē (Debi Ayarē) ................................................ 41 
3.2.4. Fulard Makinesindeki ¢alēĸma Ayarē .................................................................. 41 

3.3. Jiggerde Yapēlan Ķĸlemler ........................................................................................... 41 
3.3.1. Boyar Maddenin Fiksajē ...................................................................................... 41 
3.3.2. Son Ķĸlemler ......................................................................................................... 42 

UYGULAMA FAALĶYETĶ .............................................................................................. 43 
¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME .................................................................................... 49 

MOD¦L DEĴERLENDĶRME .............................................................................................. 50 
CEVAP ANAHTARLARI ..................................................................................................... 52 
KAYNAK¢A ......................................................................................................................... 54 

 

 

 



 

 iii  

A¢IKLAMALAR 
 

KOD 542TGD574 

ALAN  Tekstil Teknolojisi 

DAL/MESLEK  Tekstil Boyacēlēĵē 

MOD¦L¦N ADI Kumaĸ Boyama (Emdirme Yºntemi) 1 

MOD¦L¦N TANIMI 
Pad-batch, pad-roll ve pad-jig yºntemleriyle kumaĸ boyama ile 

ilgili bilgilerin verildiĵi bir ºĵrenme materyalidir. 

S¦RE 40/32 

¥N KOķUL  

YETERLĶK Emdirme yºntemine gºre kumaĸ boyamak 

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama­ 

Uygun ortam saĵlandēĵēnda tekniĵine uygun olarak emdirme 

yºntemine gºre kumaĸ boyayabileceksiniz. 

Ama­lar 

1. Pad-batch yºntemine gºre tekniĵine uygun olarak kumaĸ 

boyayabileceksiniz. 

2. Pad-roll yºntemine gºre tekniĵine uygun olarak kumaĸ 

boyayabileceksiniz. 

3. Pad-jig yºntemine gºre tekniĵine uygun olarak kumaĸ 

boyayabileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI  

Donanēm: Pad-batch, pad-roll, pad-jig boyama makineleri, 

uygun boyar madde gruplarē ve yardēmcē kimyasal maddeler 

¥L¢ME VE 

DEĴERLENDĶRME 

Mod¿l i­inde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden sonra verilen 

ºl­me ara­larē ile kendinizi deĵerlendireceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºl­me aracē  (­oktan se­meli test, 

doĵru-yanlēĸ testi, boĸluk doldurma, eĸleĸtirme vb.) kullanarak 

mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve becerileri ºl­erek 

sizi deĵerlendirecektir. 
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GĶRĶķ 
Sevgili ¥ĵrenci, 

 

Terbiye makinelerinde gºzlenen geliĸmeler genel olarak s¿re, iĸ­ilik, su, enerji ve 

kimyasal madde t¿ketiminde azalmayla proses geliĸmeleri, yapay ve doĵal elyaflarēn 

boyanabilirliĵindeki geliĸmeler, hassas kumaĸlarēn boyanmasēnda yaĸanan sorunlarēn 

giderilmesi ve ­evre korumacēlēĵēna yºnelik geliĸmeler olarak sēralanabilir. Son yēllarda 

boyama teknolojisi ve makineleri alanēnda kºkl¿ deĵiĸimler ve yeni buluĸlardan ziyade, 

makine ºzelliklerinin iyileĸtirilmesi ve proses optimizasyonu yºn¿nde ­ok ­eĸitli yenilikler 

olmuĸtur. 

 

Yapēlan bu yenilikler ve geliĸmeler emdirme metoduyla ­alēĸmanēn ºnemini bir kez 

daha g¿ndeme taĸēmēĸtēr. ¥zellikle pad-batch yºnteminin kullanēmēnēn saĵladēĵē avantajlar 

kullanēm alanēnēn geliĸmesi saĵlamēĸtēr. Emdirme metoduyla ­alēĸan t¿m proseslerin ilk 

adēmē olan ñpadòókēsmē ufak farklēlēklarla aynē mantēkla ­alēĸmaktadēr.  

 

Bu mod¿l ile pad-batch, pad-roll ve pad-jig yºntemlerinin uygulama alanlarēnē, 

kullanēm ºzelliklerini ºĵrenerek bu metotlar yardēmē ile istenen ºzelliklerde boyamalar 

yapabileceksiniz. 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 

 

 

 

Uygun ortam saĵlandēĵēnda pad-batch yºntemine gºre tekniĵine uygun olarak kumaĸ 

boyayabileceksiniz. 

 

 

 

 

ü Ķĸletmelerde pad-batch yºntemine gºre kumaĸ boyama iĸlemini inceleyiniz.  

 

1. PAD-BACTH Y¥NTEMĶ ĶLE BOYAMA  
 

1.1. Pad-Batch Yºntemi 
 

Emdirme yºntemi, esas olarak kumaĸēn bir tekne (fulard) i­erisinde ­ok kēsa s¿re ve 

kēsa flotte oranēnda boyar madde ­ºzeltisiyle muamele edilmesi ve ardēndan sēkēlmasē 

esasēna dayanan bir boyama yºntemidir. Fulardda terbiye maddesi emdirilen kumaĸlar, daha 

sonra fikse ve yēkama gibi tamamlayēcē iĸlemlerden ge­er. Emdirme i­in kullanēlan makine 

fularddēr. Bilindiĵi gibi fulard, i­erisinde flottenin bulunduĵu bir fulard ve sēkma 

silindirlerinden oluĸur. Bir fulard, boyar madde cinsine ve boyama metoduna gºre baĸka 

makinelerle kombine edilerek kullanēlabilir. 

 

Bu aplikasyon yºnteminde emdirme s¿resi son derece kēsadēr. Emdirme yºntemine 

gºre boyamada kumaĸ tarafēndan alēnan flotte ­ok ºnemlidir ve alēnan flotte miktarēnēn 

etkileyen baĸlēca faktºrler ĸunlardēr: 

 

ü Sēkma silindirinin basēncē  

ü Kumaĸēn lif cinsi ve doku yapēsē  

ü Kumaĸēn gºrd¿ĵ¿ ºn terbiye iĸlemleri  

ü Kumaĸ ge­iĸ hēzē  

ü Flotte sēcaklēĵē  

ü Emdirmede kullanēlan yardēmcē maddeler  

 

Emdirme yºnteminde kullanēlan fulardlarēn flotte hacmi, ­ektirme yºnteminde 

kullanēlan makinelerin flotte hacmine gºre olduk­a k¿­¿kt¿r. Bu sayede flottenin kēsa s¿rede 

yenilenmesi saĵlanarak konsantrasyon farkēnēn oluĸmasē ºnlenir. Fulardaki flotte 

konsantrasyonunun zamanla deĵiĸikliĵe uĵramasēnē ºnlemek i­in bu yºntemde, tekstil 

mamul¿ne karĸē d¿ĸ¿k substantiflikleri olan terbiye maddeleri kullanēlēr. Bºylece d¿zg¿n bir 

boyama efekti elde edilir. Substantiflik, flotte i­erisinde ­ºz¿nm¿ĸ veya homojen olarak 

daĵēlmēĸ durumda bulunan terbiye maddesinin tekstil mamul¿ tarafēndan ­ekilip alēnma, 

onunla reaksiyona girme isteĵinin fazla olmasēdēr.  

 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 

AMA¢ 
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Substantifliĵi fazla olan terbiye maddeleri kullanēlērsa kumaĸta baĸ-son renk 

farklēlēĵē (boyamanēn, emdirme yºntemiyle yapēldēĵē durumlarda, kumaĸ uzunluĵu boyunca, 

derece derece gºr¿len renk deĵiĸmesi) ortaya ­ēkar.  

 

Emdirme yºntemine gºre ­alēĸmada d¿zg¿n bir boyama efekti i­in sēkma 

silindirlerinin t¿m kumaĸ eninde ve her noktada eĸit bir ĸekilde sēkma uygulamasē gerekir. 

Ķyi bir sēkma, ºzellikle boyamalarda hem elde edilen boyamanēn haslēĵēnēn y¿ksek olmasēnē 

hem de terbiye flottesinin materyal ¿zerine yeteri kadar alēnmasēnē saĵlar. 

 

Emdirme sistemi yarē kesikli (yarē kontin¿) ve kesiksiz (kontin¿) olmak ¿zere iki 

ĸekilde uygulanēr. Emdirme sonrasē terbiye iĸleminin kontin¿ olarak devam etmediĵi, belirli 

bir bekletme s¿resinin veya ayrē bir fiksaj iĸleminin gerekli olduĵu yºntemlere yarē kesikli 

yºntemler denir. Uzun metrajlardaki kumaĸlarēn boyama iĸleminin kesiksiz, s¿rekli olarak 

yapēldēĵē, boyanan kumaĸēn fēkse edildiĵi ve yēkanēp kurutulduĵu yºntemlere de kesiksiz 

(kontin¿) yºntemler denir. 

 

Pad-batch yarē kesikli bir yºntemdir ve emdirme-soĵuk bekletme olarak da 

adlandērēlēr. Pad-batch yºnteminde dikkat edilmesi gereken en ºnemli faktºrler; flotte 

sēcaklēĵē, mamul ge­iĸ hēzē, mamul cinsi ve alēnan flotte (pick-up deĵeri) oranēdēr. 

 

Diĵer terbiye yºntemleriyle karĸēlaĸtērēldēĵēnda en az makine gereksinimi duyulan 

yºntemlerden biridir. Emdirme fulardē, sēkma silindirleri, rolik sarma d¿zeneĵi pad-batch 

makinesini oluĸturur.  

 

Temel olarak pad-batch yºnteminin uygulanmasēnda iĸlem adēmlarē ĸunlardēr: 
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ü Tekstil materyali terbiye maddesi veya boyar madde flottesi ile a­ēk ende 

emdirilir. 

ü Emdirilen tekstil materyali, bir levende d¿zg¿n bir ĸekilde sarēlēr. 

ü Levendin ¿zeri hava ge­irmeyecek ĸekilde plastik bir ºrt¿yle ºrt¿l¿r. 

ü ¥rt¿len kumaĸ sargēsē s¿rekli dºnd¿r¿lerek 20ï30 ÁCôde 2ï24 saat s¿reyle 

bekletilir. 

ü Bekletme s¿resinin sonunda yēkama iĸlemi yapēlēr. 

 

Emdirme Bekletme Yēkama Kurutma  

ķekil 1.1: Padïbatch iĸlem ĸemasē 

Pad-batch, ­eĸitli terbiye makinelerine monte edilmiĸ fulardlarda (ºzellikle ºn terbiye 

iĸlemlerinde) emdirme yapēlarak da uygulanabilir. ¥rneĵin; yakma makinelerinin ­ēkēĸēnda 

bulunan fulard teknesinde, yakma yapēlmēĸ kumaĸa haĸēl sºkme flottesi emdirilir. Kontin¿ 

tesislerde bulunan fulard d¿zeneĵinde de emdirme yapēlabilir. Emdirme sonrasē iĸlemlere 

pad-batch uygulamasēnēn diĵer adēmlarē ile devam edilir. Son yēllarda kontin¿ tesisler daha 

yaygēn olarak kullanēlmaya baĸlanmēĸtēr.  

 

Emdirme-soĵuk bekletme yºntemiyle ºrme mamullerin terbiyesi de m¿mk¿nd¿r. 

Ancak ºrme mamul emdirme sonrasēnda delikli leventlere sarēlarak bekletilir. Bunun nedeni, 

bu mamullerin ard iĸlemlerinin kontin¿ yapēlamamasēdēr. Delikli leventteki ºrme mamul, 

bekletme s¿resi sonunda aynē levent ¿zerinde, i­erisinden flotte sirk¿le edilerek yēkanēr. 

Bºylece ºrme mamul, gerilim uygulanmadēĵēndan ilmek ve y¿zey deformasyonu oluĸmadan 

boyanmēĸ olur.  

 

1.1.1. Pad-Batch Yºnteminin Tercih Edilme Sebepleri 
 

Pad-batch yºnteminin kullanēmē aĸaĵēdaki nedenlerden dolayē olduk­a yaygēndēr. 

 

ü Az makine parkuruna ihtiya­ duyulmasē 

ü Enerji giderlerinin d¿ĸ¿kl¿ĵ¿ 

 

Az makine kullanēlmasē yºntemin uygulanmasēnē kolaylaĸtērmaktadēr. Ķĸlem soĵukta 

uygulandēĵē i­in de enerji giderlerinde b¿y¿k tasarruf saĵlanmaktadēr. Uzun metrajlardaki 

partilerin ve gramajē y¿ksek materyallerin (peluĸ ve havlu kumaĸ gibi) terbiyesi i­in uygun 

bir yºntemdir. ¥zellikle reaktif boyar maddelerle sel¿lozik elyafēn boyanmasēnda yaygēn 

olarak kullanēlēr. 

 

¥nemli avantajlarēnēn yanēnda gºz ardē edilmeyecek dezavantajlarē da vardēr. Bunlar: 

 

ü Ķĸlem s¿resi uzun olduĵundan kumaĸ iĸletmede uzun s¿re kalēr. 
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ü Tekstil yardēmcē maddesi t¿ketimi fazladēr. 

ü Renk tutturma ve partiler arasē farklēlēklar, uzun bekletme s¿relerinden sonra 

kontrol edilebilir. 

ü Terbiye laboratuvarēnda iĸletme i­in yapēlacak denemelerde de uzun bekletme 

s¿releri gereklidir. 

 

1.1.2. Pad-Batch Yºntemine Uygun Boyar Madde Se­imi 
 

Emdirme yºntemiyle ­alēĸēlan t¿m proseslerde olduĵu gibi pad-batch yºnteminde 

kullanēlan yardēmcē ya da boyar maddelerin tekstil mamul¿ne olan afinitelerinin d¿ĸ¿k 

olmasē gerekir. Bºylece, tekstil mamul¿ tarafēndan alēnan flotte konsantrasyonu ile k¿vette 

kalan flotte konsantrasyonu aynē kalēr. Aksi durum sºz konusu olursa k¿vette kalan flotte 

konsantrasyonu gittik­e d¿ĸer ve mamulde baĸ son farklēlēklarē oluĸur. Yani; partinin ilk 

boyanan baĸ kēsēmlarē koyu, son kēsmē ise a­ēk renkte boyanēr.  

 

Proses itibarē ile son derece basit ve ekonomik olarak gºr¿len bu boyama yºntemi, 

yine bu nedenden dolayē reaktif boyamada sēk­a kullanēlan bir boyama sistemidir. En b¿y¿k 

zorluĵu, boyama sonucunun belirli bir bekletme s¿resinden sonra elde edilmesidir. Bu s¿re 

kullanēlan boyar madde cinsine ve emdirme sēcaklēĵēna baĵlē olarak 8 ile 36 saat arasēnda 

deĵiĸmektedir. Boyama iĸleminden sonra ­ok fazla ilave yapma ĸansē olamadēĵē i­in mutlaka 

boyamayē birebir doĵrulayabilecek bir ºn ­alēĸma sisteminin kurulmasē faydalēdēr. Pad-batch 

yºntemi ile boyama yapēlērken y¿ksek reaktivite ºzelliĵi olan boyar madde gruplarē 

kullanēlēr. Bu yºntem, b¿t¿n renk ĸiddetlerine uygulanabilir.  

 

1.1.3. Boya Banyosunda Kullanēlan Kimyasal Maddeler ve Gºrevleri 
 

Pad-batch yºntemi, boyamada ve ­eĸitli ºn terbiye uygulamalarēnda kullanēlabilir. 

Yapēlacak terbiye iĸlemine gºre ve genel ama­lē kullanēlan kimyasal maddeler ve gºrevleri 

aĸaĵēda sēralanmēĸtēr. 

 

Genel ama­lē kullanēlan kimyasal maddeler: 

 

ü  Islatēcē: Tekstil materyalinin kēsa s¿rede ve homojen ēslanmasēna yardēmcē 

olur. 

ü Kompleks baĵlayēcē: Kompleks tutucularēn kullanēm amacē; kumaĸ, su ve 

tuzda bulunan, Ca, Mg, Fe, Cu ve diĵer metalleri, kimyasal kompleks yaparak 

baĵlamak ve daha da ºnemlisi dispers h©lde tutmaktēr. 

ü Beyazlatma 

ü Peroksit stabilizatºr¿: H2O2 nin bir kēsmē aĵartma reaksiyonlarē dēĸēnda kendi 

kendine par­alanēr. Peroksit iyonlarē ­ok dayanēksēz olduĵundan aĵartma 

esnasēnda ­ok ­abuk aktif oksijen oluĸur. Bu ĸekilde par­alanan H2O2 aĵartmaya 

katēlmadēĵēndan bir kayēptēr ve par­alanma hēzlē olduĵu takdirde liflere de zarar 

verir. Bu nedenle bu reaksiyonun ºnlenmesi veya yavaĸlatēlmasē gerekir. 

Stabilizatºr kullanmanēn amacē, bu par­alanmanēn engellenmesidir. 

ü Peroksit gidericiler : Peroksit kalēntēlarēnē gidermek i­in kullanēlēr. 

ü Hidrojen peroksit (H2O2): Aĵartma maddesi olarak kullanēlēr. 
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ü Haĸēl sºkme 

ü Enzim: Suda erimeyen niĸasta haĸēlēnē par­alayarak suda eriyen glukoza 

dºn¿ĸt¿r¿r. 

ü Boyama 

ü ¦re: Boyanēn erimesini artērmak i­in ve boya banyosunun sēcaklēĵēnēn 

d¿ĸ¿r¿lmesi i­in kullanēlēr. 

ü Emdirme maddesi: ¥rg¿ kumaĸ, viskon veya sēkē dokunmuĸ kumaĸlarda, pick-

up'ē (kumaĸ tarafēndan alēnan flotte) artērmak i­in kullanēlēr. 

ü Migrasyon ºnleyici: Boyar madde molek¿llerinin yer deĵiĸtirmesini 

engellemek i­in kullnēlēr. 

ü Alkali (kostik , kostik+silikat  ya da kostik+soda): Ortamēn pHôēnē ayarlar. 

Boyar maddenin elyaf ile kimyasal baĵ yapmasēnē saĵlar.  

ü Tuz: Boyar maddenin lif ¿zerinde homojen daĵēlēmēnē ve banyonun tuz 

konsantrasyonunu y¿kselterek boyar madde molek¿llerinin kumaĸa 

yºnlenmesini saĵlar. 

 

1.1.4. Fulard Sēcaklēĵē ve ¥nemi 
 

Pad-batch yºnteminde iĸlem, soĵukta yapēlmaktadēr. Ķĸletme sēcaklēĵēnda yaklaĸēk 20 

ÜC olarak uygulanēr. Fulard teknesindeki flottenin sēcaklēĵē emdirme iĸlemi boyunca 

y¿kselmemelidir. Sēcaklēk artēĸē ºzellikle boyamada ºnemli sorunlara neden olur (renk 

tutmamasē, abraj, boya kusmasē vb.). Emdirme-soĵukta bekletme ile boyamada reaktif boyar 

maddeler ­ok kullanēlēr. Bu boyar maddelerin hidroliz olma tehlikesi flottenin sēcaklēĵē 

y¿kseldik­e artarak hatalē boyamalara ve boyar madde kaybēna neden olur. Bu nedenle de 

emdirme iĸleminin soĵukta yapēlmasē son derece ºnemlidir.  

 

G¿n¿m¿zde emdirme sistemi i­in son derece modern tesisler geliĸtirilmiĸtir. Bu 

tesisler, birden fazla yarē kesikli ve kesiksiz terbiye yºnteminin uygulamasē i­in 

kullanēlabilmektedir. Her yºntemin farklē ­alēĸma koĸullarē olduĵundan tesiste de farklē 

d¿zenekler bulunur. ¥rneĵin; pad-batch ile boyama uygulamalarēnda flotte soĵutulurken 

pad-roll uygulamalarēnda ēsētēlabilmektedir.  

 

Yukarēda belirtildiĵi gibi pad-batch boyama yºnteminde emdirme flottesinin s¿rekli 

olarak soĵuk kalmasē gerekir. Yeni sistem tesislerde bulunan bazē d¿zeneklerle bunu 

saĵlamak m¿mk¿nd¿r. Aĸaĵēda yeni sistem bir emdirme tesisinde flotte ēsēsēnē kontrol 

altēnda tutarak ­alēĸma anlatēlmēĸtēr. 

 

ü Kumaĸ, pad-batch ºncesi yapēlan iĸlemlerden dolayē sēcak h©ldedir. Doka sarēlē 

olduĵundan hava temasēyla soĵuma olanaĵē da yoktur. Bunun i­in fularda 

girmeden ºnce soĵutma silindirlerinden ge­irilerek soĵutulur. Soĵutma 

silindirlerinin i­erisinden soĵutulmuĸ su, devridaim etmektedir (ķekil 1.3ôteki 

sarē borular). Bºylece soĵutma silindirlerinin ēsēnmasē engellenmektedir. 
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Resim 1.2: Kumaĸ soĵutma silindirleri 

ü Kumaĸēn sēcak olmasē dēĸēnda, ºzellikle kostikle yapēlan ­alēĸmalarda flotte 

sēcaklēĵēnēn artmasē sºz konusudur. Bu nedenle flotte sēcaklēĵēnēn artmasēnē 

engellemek i­in alēnacak ºnlemlerden biri de fulard teknesi soĵutma sisteminin 

emdirme boyunca devrede olmasēdēr. Fulard tekneleri, ortasē boĸ i­ i­e iki 

bºl¿mden oluĸur. Bu iki teknenin arasēndaki bºlmede su bulunur. Ayrē bir 

bºl¿mde soĵutulmuĸ olan su s¿rekli devridaim ettirilerek flottenin ēsēnmasē 

ºnlenir (ķekil 1.3ôteki sarē borular). 

Su

flotte

Sevk 

silindiri

Su

flotte

Sevk 

silindiri

Su

flotte

Sevk 

silindiri

Su

flotte

Sevk 

silindiri

 

ķekil 1.2: Soĵutmalē fulard 

Pad-batch boyamada flottenin soĵuk olmasē i­in saydēĵēmēz ºnlemler yeterli deĵildir. 

Flottenin de soĵutularak fularda verilmesi gerekir. Boyar madde ­ºzeltisi ve baz ­ºzeltileri 

ayrē tanklarda bulunmaktadēr. Boyar madde ­ºzeltisi, flotteye gºnderilmeden ºnce soĵutma 

tanklarēna alēnēr. Soĵutma tanklarēnda fulard teknesinde bulunan sistemle soĵutma 

yapēlmaktadēr. Buradan fulard teknesine gºnderilir. 
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1.1.5. Fulard Hēzē 
 

Fulard hēzē, emdirme s¿resini belirlemesi a­ēsēndan iĸlem sonucunu belirleyen en 

ºnemli unsurlardan biridir. Emdirme-soĵuk bekletme yºnteminde uygulama s¿resi ­ok 

kēsadēr. Fulard hēzēnē belirleyen faktºrler, yapēlan terbiye iĸlemine gºre farklēlēk gºsterir. 

Genel anlamda fulard hēzē; 

 

ü Hedeflenen pick-up deĵerine, 

ü Ķĸlem gºrecek olan tekstil materyalinin ºzelliklerine, 

ü Daha ºnce gºrd¿ĵ¿ ºn terbiye iĸlemlerine, 

ü Yapēlacak terbiye iĸleminin ºzelliĵine, 

ü Ķĸlemin yaĸtan yaĸa ya da kurudan yaĸa uygulanmasēna baĵlē olarak deĵiĸir.  

 

Yºntem ºn terbiye iĸlemleri i­in kullanēlēyorsa mamul¿n ge­iĸ s¿resinin boyama 

fulardlarēnēn aksine uzun olmasē istenir. Emdirme sisteminde kullanēlan tekstil 

kimyasallarēnēn ­oĵunlukla tekstil materyallerine afinitesi olmadēĵēndan flotte ile uzun s¿re 

temas etmelerinde bir sakēnca yoktur. Afinite d¿ĸ¿k olduĵundan tekstil mamul¿n¿n flottede 

kalēĸ s¿resi ne kadar uzarsa uzasēn, alēnacak terbiye maddesi miktarē belli bir sēnērēn ¿zerine 

­ēkmaz. Ancak tekstil mamul¿n¿n ēslanmasē ve terbiye maddelerini emebilmesi i­in belli bir 

s¿reye gereksinim vardēr. Uygulama s¿resi bu s¿renin altēnda olursa da emdirme 

ger­ekleĸmez. Bir baĸka deyiĸle yetersiz bir aplikasyon ger­ekleĸir.  

 

Pad-batch yºntemi boyama i­in kullanēlēyorsa fulard hēzēnēn doĵru ayarlanmasē b¿y¿k 

ºnem taĸēr. ¢¿nk¿ d¿zg¿n bir boyamanēn temeli, d¿zg¿n bir emdirmeden ge­er. Emdirme 

i­in s¿re uzun tutulur ya da yeterli s¿re saĵlanmazsa boyama d¿zg¿ns¿zl¿kleri ortaya ­ēkar.  

 

Belirli bir s¿re sonunda tekstil mamul¿ ¿zerindeki terbiye maddesi (kimyasal 

maddeler+boyar madde) konsantrasyonu ile flottedeki terbiye maddesi konsantrasyonu eĸit 

h©le gelir. Emdirme i­in doĵru fulard hēzē bu eĸitliĵin saĵlandēĵē hēzdēr. 

 

Fulard hēzē i­in belli bir rakam verilemez ancak emdirme s¿resinin en az ¿­ saniye 

olmasē gerektiĵi sºylenebilir. Boyanan tekstil materyalinin gramajēnēn ve hidrofilitesinin 

y¿ksek ya da d¿ĸ¿k olmasē da fulard hēzēnēn ayarlanmasēnda gºz ºn¿nde bulundurulur. 

 

Kurudan -yaĸa emdirmede, terbiye maddesi i­eren flotte ile kuru tekstil mamul¿ 

emdirilmektedir. Kuru mamul, liflerin emme yeteneĵi (kapilarite) nedeniyle ­abuk ve kolay 

ēslanēr ve flotteyi emer. Bu nedenle bu yºntemde uzun ge­iĸ s¿relerine gerek yoktur. 

Dolayēsēyla fulard hēzē daha y¿ksek olmalēdēr. 

 

Yaĸtan-yaĸa emdirmede, emdirilen tekstil mamul¿ yaĸ h©ldedir. Ķĸleme girecek 

tekstil mamul¿ beraberinde su getirmektedir. Tekstil mamul¿ ¿zerindeki bu su, emdirme 

sērasēnda teknedeki flotte ile yer deĵiĸtirmeye baĸlayacaktēr. Yer deĵiĸtirme, emdirme s¿resi 

ile yakēndan ilgilidir. Mamul¿n flottede kalēĸ s¿resi ne kadar uzun olursa yer deĵiĸtirme de o 

kadar ­ok olur. Genel olarak s¿re 10-20 sn. olduĵunda mamul ¿zerinde bulunan suyun 

tamamēnēn flottedeki terbiye maddeleri ile yer deĵiĸtirdiĵi kabul edilir. S¿re daha kēsa ise 

suyun bir kēsmē yer deĵiĸtirir. Yer deĵiĸtirmenin hangi oranda olduĵu da mamul ¿zerinde 

yapēlacak analizlerle saptanēr. Yaĸ tekstil mamul¿ ¿zerindeki suyun flotteyle yer deĵiĸtirme 
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miktarē, yer deĵiĸtirme faktºr¿ ñFò ile belirlenir. Aĸaĵēda verilen ñFò deĵerleri tahmini 

deĵerlerdir. Bu deĵer, iĸlemlerde kullanēlan makine cinsine gºre deneme-yanēlma yºntemi 

ile belirlenir. 

 

F deĵerleri: 

Emdirme yatay fulardda (merdaneler arasēna konan flotte ile) yapēlēyorsa  = 0,1ï0,15 

Emdirme normal tekneli bir fularda yapēlēyorsa                                            = 0,3ï0,6 

Emdirme rulolu teknede yapēlēyorsa                                                             = 0,6ï1 

10 saniyeden uzun s¿ren emdirmelerde                                                      F = 1 olarak 

kabul edilir. 

 

1.2. Pad-Batch Yºntemine Gºre Boyama 
 

Pad-batch yºntemi ile boyama; tek banyolu veya iki banyolu olarak uygulanabilir.  

Tek banyolu soĵuk bekletme yºntemi: Boyar madde ­ºzeltisi ve alkali ile emdirme 

­ Folyo ile sararak soĵuk bekletme ­ Ard iĸlemler ­ Kurutma ĸeklinde uygulanēr. 

 

Ķki banyolu soĵuk bekletme yºntemi: Nºtr boyar madde ­ºzeltisi ile emdirme ­ 

Ara kurutma ­ Alkali ve tuz ­ºzeltisi ile emdirme ­ Folyo ile sararak soĵuk bekletme ­ 

Art iĸlemler ­ Kurutma ĸeklinde uygulanēr. 

 

Soĵuk bekletme yºntemi ile boyama, bir­ok ­evre faktºr¿nden ve kumaĸēn ºn 

terbiyesinden yoĵun olarak etkilen bir prosestir. Bu nedenle boyamaya hazērlanacak olan 

kumaĸēn ºzellikleri ­ok ºnemlidir. Baĸarēlē bir pad-batch boyama i­in; 

 
 

ü Kumaĸa iyi bir ºn terbiye yapēlmēĸ olmalēdēr. 

ü Kumaĸ d¿zg¿n ve bir kurutmadan ge­irilmeli ve kuruluk her noktada aynē 

olmalēdēr. 

ü Haĸēlēn tamamen sºk¿lm¿ĸ olduĵundan emin olunmalēdēr. 

ü Kumaĸēn eni boyunca hidrofilitesinin iyi ve homojen olduĵundan emin 

olunmalēdēr. 

ü Kumaĸ y¿zeyi pHôē 6-7 aralēĵēnda olmalēdēr. 

ü Kumaĸēn gaze yapēlarak y¿zeyindeki havlarēn temizlenmiĸ olmasē da iĸlem 

sonucunu olumlu etkiler.  

ü Kumaĸ, boyama flottesi sēcaklēĵēnē artērmayacak ĸekilde soĵutulmuĸ olmalēdēr.  

 

Bunlarēn yanēnda boyama ortamēnēn iĸletmenin deĵiĸen ēsē ve nem ortamlarēndan 

m¿mk¿n olduĵu kadar izole edilmesi ­ok faydalēdēr. Soĵuk bekletme yºnteminde optimum 

bir boyama eldesi i­in bekletme s¿relerine de tam olarak uyulmasē gerekir.  

 

Emdirme yapēlacak kumaĸ toplarē ºncelikle u­larē birbirine dikilerek kenarlarē ¿st ¿ste 

gelecek ĸekilde doka sarēlēr. Kumaĸ par­alarēnēn birleĸtirilmesi i­in yapēlan dikiĸte kullanēlan 

ipliĵin kalitesi ve kalēnlēĵē bekletme esnasēnda oluĸan dikiĸ izlerinin yoĵunluĵunu 

etkilemektedir. Bu y¿zden 50 Ne ve ¿st¿ %100 pamuk kullanēlmasē faydalē olmaktadēr. 
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Resim 1.3: Kumaĸlarēn dokta birleĸtirilmesi 

Boyama da kullanēlan fulardēn d¿zenli bakēmē t¿m ekipmanlarda olduĵu gibi burada 

da boyama kalitesini olumlu etkilemektedir. Ķĸletmenin genelinde yapēlan haftalēk bakēm 

faaliyetleri ve temizlikler, makinelerin ºmr¿n¿ artērdēĵē gibi kumaĸ ¿zerinde oluĸabilecek 

lekelenmeleri, kirlenmeleri minimuma indirecektir. Ayrēca iĸletme ­alēĸanlarēna da etrafē 

temiz tutma alēĸkanlēĵē kazandērēlmasē, daha temiz ¿retimlerin ger­ekleĸmesini saĵlayacaktēr. 

 

Emdirme esasēna dayalē padïbatch boyama yºnteminde yaygēn olarak reaktif boyar 

maddeler kullanēlēr. Emdirme iĸlemi, re­eteye gºre hazērlanan boyar madde ­ºzeltisinin 

fulardda emdirilerek mamul¿n cinsine uygun oranlarda sēkēlmasē ĸeklinde yapēlēr. 

  

Resim 1.4: Pad-batch boyama 
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Bazik flottedeki boyar madde hidrolize uĵradēĵē i­in zamanla azalēr. Bu da kumaĸ 

¿zerinde baĸ son farklēlēĵēna sebep olur. ¢ºzeltideki hidrolize olmuĸ boyar madde oranē 

%10ôun ¿st¿ne ­ēktēĵēnda baĸïson farkē gºzle gºr¿lmeye baĸlar. T¿m bunlarē ºnlemek i­in 

­eĸitli tedbirler alēnēr. Bu tedbirler ĸunlardēr: 
 

ü Boyar madde ve alkali, ayrē ayrē kaplarda hazērlandēktan sonra bir araya 

getirilerek fulard teknesine hassas bir dozaj pompasē yardēmē ile beslenir. 

ü Banyoya sodyum silikat, sodyum bikarbonat gibi tuzlar eklenerek baziklik 

tamponlanēr. 

ü Tekne hacmi k¿­¿lt¿lerek banyonun yenilenme s¿resi kēsaltēlēr.  

ü Fulard teknesinin sēcaklēĵē arttēk­a hidrolize uĵrayan boyar madde miktarē 

arttēĵē i­in tekne soĵutulmalēdēr. 

ü Kumaĸ fularda girmeden ºnce soĵutma silindirlerinden ge­irilerek soĵutulur. 

Bºylece kumaĸta kērēk oluĸumu ºnlenmiĸ olur. 
 

Pad-batch yºntemi ile boyamada aĸaĵēda belirtilen alkali karēĸēmlarēnēn kullanēmē 

m¿mk¿nd¿r. 
 

 

ü Soda+sodyum bikarbonat karēĸēmē 

ü Sadece soda 

ü Soda+kostik karēĸēmē 

ü Sadece kostik 

ü Soda+silikat 
 

Burada kostiĵin fiksesini tamponlayēcē madde olarak silikat kullanēlēr. Silikatēn 

kullanēlmadēĵē durumlarda kostiĵin kuvvetli baz olmasēndan dolayē ­ekim hēzē artar. ¢ekim 

hēzēnēn artmasē boyama d¿zg¿ns¿zl¿ĵ¿ oluĸturur.  
 

Kostik ve silikat karēĸēmē soĵuk bekletme yºnteminde en yaygēn olarak kullanēlan 

karēĸēmdēr. Kostik ve silikat karēĸēmē havaya karĸē hassas olmadēĵēndan kumaĸta kenar 

farklēlēĵē oluĸmaz. Bekletme s¿resi sonunda kumaĸ y¿kselen sēcaklēklarda kontin¿ ve yarē 

kontin¿ olarak yēkanēr. 
 

1.2.1. Sēkma % si Hesabē  
 

Terbiye edilen mamul¿n proses sonunda istenilen ºzellikleri taĸēmasē i­in makine 

¿zerinde yapēlan t¿m ­alēĸma ayarlarē, birbirine baĵlē ve birbirini tamamlayan ayarlardēr. 

Sēkma basēncēnē, kumaĸēn ge­iĸ hēzēnē ve flottenin besleme miktarēnē birbirinden baĵēmsēz 

olarak ayarlamak m¿mk¿n deĵildir. T¿m bu ayarlar yapēlērken tekstil mamul¿n¿n ¿zerine 

almasē gereken flotte miktarē (alēnan flotte-pick-up) gºz ºn¿nde bulundurulur.  

Kumaĸēn aldēĵē flotte oranē ñsēkma efektiò terimiyle ifade edilir. Sēkma efekti %80 

demek, 100 gram kumaĸ ¿zerinde 80 gram flotte almēĸ demektir. Sēkma etkisi i­in spesifik 

basēn­ ºl­¿ kabul edilir. Spesifik basēn­ aĸaĵēdaki gibi form¿le edilir. 

 

    Sēkma kuvveti ( kg )  

 Spesifik basēn­ =  

    Sēkma y¿zeyi ( cm
2
 ) 
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Silindir ­apēnēn b¿y¿mesi ve kaplamanēn yumuĸak olmasē sēkma y¿zeyini artērēr, 

spesifik basēncē d¿ĸ¿r¿r. Bºylece sēkma etkisi azalacaĵēndan alēnan flotte miktarē (pick-up) 

artar. K¿­¿k ­aplē silindirlerde ve sert kaplamalarda sēkma y¿zeyi daha k¿­¿k olacaĵēndan 

sēkma etkisi artar ve alēnan flotte miktarē azalēr. 

 

G¿n¿m¿zde kullanēlan pad-batch makinelerinde sºz¿ edilen t¿m ayarlar, makine 

kumanda panosundan otomatik olarak ayarlanmaktadēr. 

 

Resim 1.5: Kumanda panosu 

Ayar panosuna girilecek deĵerler, her iĸletme i­in farklēlēk gºsterir. ¢¿nk¿ her 

iĸletmede aynē ºzeliklerdeki kumaĸlar terbiye edilmez. Deĵerleri belirleyen koĸul ise proses 

sonunda istenilen mamul ºzeliklerine ulaĸēlēp ulaĸēlmadēĵēdēr. Hedeflenen mamul 

ºzelliklerinin yakalandēĵē kalēcē sonu­ deĵerleri, deneme yanēlma ile edinilen tecr¿beler 

sonucunda ortaya ­ēkar.  

 

1.2.2. Sēkma Silindirlerinin Basēn­ Ayarē 
 

Emdirme-soĵuk bekletme yºnteminde sēkma basēncēnēn doĵru ayarlanmasē, terbiye 

iĸleminin sonucunu belirleyen en ºnemli etkenlerden biridir. Ķyi bir sēkma, ºzellikle 

boyamalarda hem elde edilen boyamanēn haslēĵēnēn y¿ksek olmasēnē hem de terbiye 

flottesinin materyal ¿zerine yeteri kadar alēnmasēnē saĵlar. Sēkma basēncēnēn doĵru 

ayarlanmasē kadar ºnemli olan bir baĸka konu da kumaĸēn her noktasēnēn eĸit basēn­la 

sēkēlmasēdēr. Eĸit sēkma etkisi, emdirme yºntemi konusunun merdanelerle ilgili bºl¿m¿nde 

ayrēntēlē olarak anlatēlmēĸtēr.  

 

Bu yºntemde alēnan flotte miktarē; tekstil mamul¿n¿n daha ºnce gºrd¿ĵ¿ iĸlemler, 

tekstil lifinin cinsi ve mamul¿n yapē ºzellikleri gibi faktºrlere baĵlē olarak deĵiĸiklik 

gºsterir. Sēkma basēn­ deĵeri ile de alēnan flotte deĵeri birbiri ile doĵrudan baĵlantēlēdēr. 

Sēkma basēn­larē, hedeflenen pick-up deĵerine gºre ayarlanēr. Sēkma silindirlerinin basēncē, 

alēnan flotte miktarēnda istenilen deĵere gºre deĵiĸtirilebilir. Aĸaĵēda bazē kumaĸ t¿rlerinin 

iĸletmelerde kullanēlan pick-up deĵerleri verilmiĸtir. 
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Pamuklu ºrme kumaĸlar i­in alēnan banyo oranē  : %80 ï100 

Pamuklu dokuma kumaĸlar i­in alēnan banyo oranē : %65 ï 80 

Viskon kumaĸlar i­in alēnan banyo oranē  : %70 ï 90 olacak ĸekilde sēkma 

iĸlemi uygulanēr.  

 

Ķĸletmelerde materyal ¿zerine uygulanan sēkma basēncē makine panosundan 

ayarlandēktan sonra sistem tarafēndan otomatik olarak takip edilir. Bºylece iĸlemin 

baĸlangēcēndan bitiĸine kadar silindirler mamule aynē oranda baskē yaparak kumaĸ ¿zerine 

alēnan flotte miktarēnēn eĸit kalmasē saĵlar. Sēkma sonucu kumaĸ ¿zerindeki fazla flotte 

tekrar fulard teknesine dºner. 

 

1.2.3. Dakikadaki  Ķlave Miktarēnēn Ayarē (Debi Ayarē) 
 

Fulard teknelerinin kapasiteleri makine konstr¿ksiyonuna gºre farklēlēk gºsterir. 

Emdirme-soĵuk bekletme yºnteminde en az sēkma kadar ºnemli olan bir baĸka nokta da 

flotte seviyesinin t¿m iĸlem boyunca aynē kalmasēdēr (ºzellikle boyamada). Teknenin 

kapasitesine gºre alt ve ¿st seviyeler belirlenerek flotte beslemesi (flotte hep aynē seviyede 

kalacak ĸekilde) yapēlēr. 

 

Emdirme sistemlerinde baz ­ºzeltisi ile boyar madde ve diĵer kimyasal maddeleri 

i­eren ­ºzelti ayrē tanklardadēr. Genellikle bu iki ­ºzelti i­in birer tank varsa da bazē 

konstr¿ksiyonlarda (kontin¿ tesislerde) birden fazla tank (ºzellikle boyar madde ­ºzeltisi 

i­in) bulunabilir. Bunun nedeni emdirme sisteminin uygulandēĵē bazē yºntemlerde (pad-roll, 

pad-steam vb.) flottenin sēcak olarak da emdirilmesidir. Bu durumda tanklarēn birinde boyar 

madde ile baz dēĸēndaki kimyasallarē i­eren ­ºzelti ēsētēlēr. Fulard teknesine iki ayrē tanktan 

besleme yapēlēr.  

 

ü Birinci tankta baz (kostik+silikat, sadece kostik vb.) ­ºzeltisi  

ü Ķkinci tankta boyar madde, ¿re, ēslatēcē vb. diĵer kimyasal maddeleri i­eren 

­ºzelti bulunur. 

   

Resim 1.6: Besleme tanklarē 
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¢ºzeltiler, iki ayrē pompa ile ayrē borularla tekneye gºnderilir. Borular tekneye yakēn 

bir yerde birleĸir ve iki ­ºzelti karēĸarak fulard teknesine iner (ķekil 1.3ôte mavi ve kērmēzē 

borular).  

 

Besleme, 1. tanktaki baz ­ºzeltisinden (kostik+silikat, soda+kostik vb.) (ķekil 1.3ôte 

pembe renkli tanklar ve borular) 1 birim, ikinci tanktan (boyar madde, ¿re, ēslatēcē vb.) (ķekil 

1.3ôte mavi renkli tanklar ve borular)  4 birim olmak ¿zere 1/4 oranēnda dozaj pompasē ile 

yapēlēr. Ķki tanktan gelen ­ºzeltiler fulard teknesine yakēn bir yerde birleĸtirilerek fularda 

beslenir. Beslemenin hangi aralēklarla yapēlacaĵēnē fulard teknesindeki flotte seviyesi 

belirler. Emdirmeïsoĵuk bekletme yºnteminde 1/4 oranēnda kullanēlan alkali boya karēĸēm 

pompasēnēn mutlaka d¿zenli ­alēĸmasēnēn saĵlanmasē ve kontrol edilmesi olasē renk 

deĵiĸimlerinin oluĸmasēnē ºnleyecektir. Ķĸletmede rutin olarak bu kontrollerin yapēlamasēnēn 

alēĸkanlēk h©linde getirilmesi ºnemlidir. 

 

Fulard teknesinde, flotte seviyesini kontrol altēnda tutan sēvē sensºr tertibatē vardēr.  

Flottenin inebileceĵi en alt seviye ile ­ēkabileceĵi en ¿st seviye ºnceden belirlenmiĸ ve 

kumanda panosundan ayarlanmēĸtēr. Sensºr, flotte seviyesinin alt sēnēra indiĵini algēladēĵēnda 

dozaj pompasē devreye girer ve tanklardan besleme baĸlar. Flotte seviyesi ¿st sēnēra 

­ēktēĵēnda yine sensºrden gelen veri doĵrultusunda besleme otomatik olarak kesilir. 

Emdirme sistemi ile ºn terbiye yapēlērken sºz¿ edilen alt ve ¿st sēnēr ayarlē (Bunlarda flotte 

seviyesi bir ­ubuk tarafēndan algēlanēr.) sensºrlerin kullanēlmasēnda bir sakēnca yoktur. 

Ancak boyamada flotte seviyesi hep aynē kalmasē gerektiĵinden s¿rekli besleme 

yapēlmalēdēr. Bu y¿zden boyama fulardlarēnda s¿rekli besleme saĵlayan sensºrler kullanēlēr. 

 

Resim 1.7: Seviye kontrol sensºrleri 
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ķekil 1.3: Pad-batch 

1.2.4. Fulard Makinesindeki ¢alēĸma Ayarē 
 

Fulard makinesinin b¿t¿n ­alēĸma ayarlarē terbiye edilen kumaĸ t¿r¿ne gºre deĵiĸir. 

¢alēĸma ayarlarē, yani kumaĸēn ge­iĸ hēzē, silindirlerin sēkma basēncē ve flotte besleme 

zamanē kumaĸēn aldēĵē flotte miktarēna (pick-up deĵeri) gºre yapēlmaktadēr. Emdirme 

yºnteminde alēnan flotte aĸaĵēdaki form¿le gºre hesaplanēr. 

 

           E2 ï E1 

      AF =     x 100 

                E1 

 

 AF = Alēnan flotte miktarē  

 E1 = Kuru tekstil mamul¿n¿n aĵērlēĵē 

 E2 = Emdirilmiĸ tekstil mamul¿n¿n aĵērlēĵē 

 

Mamul¿n istenilen ºzelliklerde elde edilmesi i­in laboratuvar ­alēĸmalarē ile ¿zerine 

almasē gereken flotte miktarē hesaplanēr. Hazērlanacak flottenin i­ereceĵi boyar madde ve 

tekstil yardēmcē madde miktarlarē da (re­etesi) yine laboratuvar ­alēĸmalarē ile belirlenir. 

Re­eteye gºre boyar madde ve baz ­ºzeltileri hazērlanēr ve tanklarēna gºnderilir. Ķĸletmede 

de alēnan flotte deĵeri yakalanana kadar denemeler yapēlarak fulard makinesinin sēkma 

silindiri basēn­ deĵeri, flotte besleme deĵeri ve kumaĸēn ge­iĸ hēzēnēn deĵeri belirlenir. 

Belirlenen deĵerler, makinenin ilgili panolarēndan ayarlanēr. B¿t¿n ayarlar tamamlandēktan 

sonra ­alēĸmaya baĸlanēr. 

 

1.2.5. Kumaĸēn Roliĵe Sarēlmasē 
 

Fulard teknesinden ­ēkan kumaĸ, sēkma silindirleri arasēndan ge­irilerek sēkēlēr ve a­ēk 

ende roliĵe sarēlēr. Sarēmēn d¿zg¿n olmasē ­ok ºnemlidir. Kumaĸ s¿rekli aynē gerginlikte ve 

kenarlarē ¿st ¿ste gelecek ĸekilde sarēlmalēdēr. Aksi takdirde boyuna kalēcē izler oluĸabilir.  
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Resim 1.8: Kumaĸēn roliĵe sarēlmasē 

1.3. Bekletme ve Son Ķĸlemler  

 

1.3.1.Folyoya Sarma ve Dºnd¿rme  

 

Pad-batch boyamada bekletme en ºnemli adēmlardan biridir. Boyar madde ya da 

terbiye maddesi molek¿llerinin elyaf i­ine n¿fuz ederek baĵlanmasē bekletme sērasēnda 

ger­ekleĸir. Bu nedenle proseslerin bekletme s¿relerine hassasiyetle uyulmalēdēr.  

 

Elyaf-boyar madde reaksiyonunun hava oksijeninden etkilenmemesi i­in kumaĸ 

sargēsē hava ge­irmez bir malzeme ile sarēlēr. ¢¿nk¿ havadaki karbondioksit, kumaĸ 

¿zerindeki kostiĵi nºtralize ederek kenarlarēn a­ēk ­ēkmasēna neden olur. Her ne kadar 

kumaĸ ¿zerindeki silikat, havadaki karbondioksidin kenarlardan, kumaĸ katlarē arasēna 

girmesini ºnlese de kumaĸēn sarēlarak hava temasēnēn kesilmesi gerekir. 

 

Bekletme istasyonlarēna alēnana doklar, bir dºnd¿rme tertibatēna baĵlanēr. Yapēlan 

terbiye iĸleminin gerektirdiĵi kadar s¿re (2-24 saat) dºnd¿r¿lerek bekletilir. Birden fazla dok 

aynē anda dºnd¿r¿lebilir. Kumaĸ sargēsē bekletme sērasēnda dºnd¿r¿lmezse altta flotte 

birikimi oluĸur. Bu durumda, flotte alt bºlgelerde yoĵunlaĸacaĵēndan d¿zg¿n boyama elde 

edilemez. Flottenin yoĵunlaĸtēĵē alt bºlgeler, fazla boyar madde absorblayacaĵē i­in sargēnēn 

¿st bºlgelerine gºre daha koyu renge boyanēr. Bekletme, soĵukta (20 
o
C) yapēlēr. Bekletme 

istasyonlarēnēn iĸletmedeki ēsē farklarēndan etkilenmeyecek ĸekilde yalētēlmēĸ olmasē gerekir. 

Bekletme s¿resi sonunda yēkama ve durulama iĸlemlerine ge­ilir. 
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Resim 1.9: Folyo sarma ve dºnd¿rme istasyonlarē 

1.3.2. Son Ķĸlemler 
 

Yēkama, tekstil mamul¿ndeki kirliliklerin, daha ºnce gºrm¿ĸ olduĵu ºn terbiye, 

boyama ve apre iĸlemlerinden ¿zerinde kalan (kimyasal olarak baĵ yapmamēĸ) boyar madde 

ve kimyasal maddelerin su ile uzaklaĸtērēlmasē uygulamasēdēr. Terbiye iĸlemleri arasēnda en 

fazla ­eĸidi bulunan temel iĸlemlerden biridir. Bu iĸlem, ­eĸitli yēkama maddeleri ve tekstil 

yardēmcē maddeleri ile yapēlēr. Tekstil terbiyesinde, mamul kalitesi a­ēsēndan b¿t¿n 

yºntemler, iĸlem basamaklarēnda (ºn terbiye, boyama, baskē) ­ok b¿y¿k ºnem taĸēr. 

 

Resim 1.10: A­ēk en kumaĸ yēkama makinesi 

G¿n¿m¿zde ­ok farklē konstr¿ksiyonlarda yēkama makineleri mevcuttur. Genellikle 

a­ēk renklerde a­ēk en kumaĸ yēkama makineleri (Resim 1.10 ), koyu renklerde de kontin¿ 

halat yēkama makineleri (Resim 1.12 ) kullanēlēr. Kērēk tehlikesi olan kumaĸlarda da a­ēk en 

yēkama makineleri tercih edilmelidir. ¥n terbiye iĸlemleri sonrasēnda yēkama halat h©linde 

(kontin¿ halat yēkama) yapēlabilir.  
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ķekil 1.4: A­ēk en kumaĸ yēkama makinesi iĸlem ĸematiĵi  

   

Resim 1.11: A­ēk en yēkama makinesi yēkama kamaralarē 

           

Resim 1.12: Halat yēkama makinesi                Resim 1.13: Halat yēkama makinesi kumaĸ ­ēkēĸē 

Yēkama renk derinliĵine, elyafēn cinsine, kumaĸēn yapēsēna ve yapēlan terbiye iĸlemine 

(boyama, baskē, ºn terbiye) gºre farklē re­etelerle yapēlēr. Aynē yēkama re­eteleri farklē 

konstr¿ksiyonlardaki yēkama makinelerinde uygulanabilir. 

 

Pad-batch boyamada da bekletme sonunda, kumaĸ ¿zerinde bulunan fikse olmamēĸ 

(mamule mekanik olarak tutunmuĸ) boyar maddenin ve diĵer terbiye maddesi kalēntēlarēnēn 

uzaklaĸtērēlmasē amacēyla yēkama yapēlēr. Boyama ve ºn terbiye sonrasē yēkamalar i­in farklē 

kabin sēcaklēklarē uygulanēr. Kullanēlan kimyasal maddeler de farklēdēr.  
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Reaktif boyar maddelerle pad-batch boyama uygulamasēnda bekletmeden sonra 

yēkama, soĵuk durulama ile baĸlar. Soĵuk durulama tekneleri iki ya da ¿­ tane olabilir. Takip 

eden iki teknede, 50 
o
C sēcaklēktaki su ile durulama yapēlarak kumaĸ ¿zerindeki silikat/kostik 

uzaklaĸtērēlēr. Bºylece pH 8-8,5'e d¿ĸer. Renkte herhangi bir sapma olmamasē i­in pHôēn 

soĵuk durulama ile d¿ĸ¿r¿lmesi gerekir. pH d¿ĸ¿r¿lmeden kaynar sēcaklēĵa ge­ilirse renk 

farklēlaĸmasē olur. Bu kabinlerde kullanēlan su miktarē fazladēr. 

 

Sonraki kabinlerde sēcaklēk kaynama noktasēna (95 
o
C) kadar ­ēkarēlēr ve teknelerde 

reaktif yēkama sabunu ilavesiyle hazērlanmēĸ flotte bulunur. Kaynama sēcaklēĵēndaki 

teknelerden sonra sona doĵru iki ya da ¿­ teknede yeniden soĵuk durulama yapēlēr. Kumaĸ, 

son teknede asetik asit bulunan flotte ile muamele edilerek yēkama bitirilir.  

 

Pad-batch yºntemiyle ºn terbiye uygulamalarēnda ise yēkamanēn sēcak flottelerle 

baĸlamasēnda bir sakēnca yoktur. ¥n terbiye i­in yapēlan yēkamalarda kullanēlan bazē 

kimyasal maddelerin uzaklaĸtērēlmasē i­in ºzel yardēmcē maddeler vardēr. ¥rneĵin, peroksit 

kalēntēlarēnēn kumaĸ ¿zerinden uzaklaĸtērēlmasē i­in yēkamada peroksit enzimi 

kullanēlmaktadēr. ¥n terbiye sonrasē yēkamalarda asit i­eren flottede durulama ile bitirilir.  

 

Resim 1.14: Halat a­ma makinesi 

Yēkama, a­ēk en kumaĸ yēkama makinelerinde yapēlmēĸsa kumaĸ, ­ēkēĸta doĵrudan 

doklara sarēlabilir. Kontin¿ halat yēkama makinelerinde ise kumaĸ, halat h©linde ­ēkar. Halat 

h©lindeki kumaĸ, a­ma makinesinde a­ēk en h©line getirilir.  

 

Pad-batch uygulamasē tamamlanmēĸtēr. Kumaĸ doku, kurutma ve apre iĸlemleri i­in 

tercih edilen kurutma makinesine gºnderilir. 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ  
 

Aĸaĵēda verilen re­ete ile kumaĸēnēzē pad-batch yºntemine gºre boyayēnēz.  

 

Y¿ksek reaktifliĵe sahip reaktif boyar madde ile pad-batch boyama re­etesi 

Renk: Lila 

Boyar maddeler:  

Reaktif kērmēzē   0,7 g/l 

Reaktif mavi   0,0 6 g/l 

Kimyevi maddeler: 

¦re : 30 g/l 

Silikat 38
o
Beǋ : 95 g/l 

Kostik 48
o
Beǋ :  20 g/l 

Islatēcē  : 2 g/l 

1 litreye su ile tamamla 

Soĵukta bekletme s¿resi 8 saat 

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 
ü Ķĸlem i­in gerekli malzemeleri hazērlayēnēz. 

 

¶ Ķĸlem yapēlacak tekstil materyali 

¶ Boyamada kullanēlacak boyar madde 

¶ Boyamada kullanēlacak yardēmcē maddeler 

¶ Termometre 

¶ Beher  

¶ Makas  
¶ ¢eĸitli ºl­¿lerde pipetler ya da otomatik 

pipet 

¶ Ispatula 

¶ Baget, mez¿r  

¶ Hassas terazi 

¶ Isētēcē ocak  

¶ Numune rolik ve dºnd¿rme d¿zeneĵi 

¶ Plastik ºrt¿ 

¶ Numune fulard  

ü Malzemeleri eksiksiz 

hazērlayēnēz.  

ü T¿m malzemenin temiz 
olmasēna dikkat ediniz. 

¥rneĵin; daha ºnceden iĸlem 

yapēlēp iyi temizlenmemiĸ beher 

i­erisinde kalabilecek boyar 

madde bir sonraki iĸlemin 

rengini etkileyecektir. 

ü Ķĸlem i­in gerekli olan yardēmcē kimyasallarē ve 

boyar maddeleri tartēnēz.  

ü Flotte i­in ilave edeceĵiniz suyu 
mutlaka mez¿r ile ºl­¿n¿z. 

ü Tartēmēn doĵru yapēlmasēna 
ºzen gºsteriniz. 

ü Tartēm yaparken kimyasallarē 
koyduĵunuz kabēn darasēnē 

almayē unutmayēnēz. 

ü Pipetleme yaparken ­ekeceĵiniz 

miktarēn doĵru olmasēna 

dikkate ediniz. 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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ü Ķĸlem yapacaĵēnēz tekstil materyalini 
hazērlayēnēz. 

 

ü Flotteyi hazērlayēnēz.  

ü Flotte i­erisinde olmasē gereken 
t¿m kimyasallarē eksiksiz olarak 

koyunuz. 

ü Flotteyi baget yardēmēyla iyice 
karēĸtērēnēz. Bºylece 

kimyasallarēn flotteye homojen 

olarak daĵēlmasē saĵlanacaktēr. 

ü Flottenin 20
 
ÁC olduĵunu 

termometre ile kontrol ediniz. 

ü Hazērladēĵēnēz flotteyi pad-batch makinesinin 

fulard teknesine dºk¿n¿z.  

ü Beherden aktardēĵēnēz flottenin 
dēĸarēya taĸmamasēna ºzen 

gºsteriniz.  
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ü Sēkma basēncē ayarlarēnē yapēnēz.  

 

ü Basēn­ ayarlarēnē doĵru 
yaptēĵēnēzdan emin olunuz. 

Yanlēĸ yapēlan ayarlar kumaĸ 

¿zerinde kalacak pick-up 

deĵerinin yanlēĸ olmasēna ve 

istenen rengin elde 

edilememesine neden olacaktēr. 

ü Silindirin hēzlarēnē ayarlayēnēz.  

 

ü Ayarē doĵru yaptēĵēnēzdan emin 

olunuz. Yanlēĸ yapēlan ayarlar 

kumaĸ ¿zerinde kalacak pick-up 

deĵerinin yanlēĸ olmasēna ve 

istenen rengin elde 

edilememesine neden olacaktēr. 

ü Kumaĸē flotte i­erisine daldērēnēz.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ü Kumaĸēn her yerinin flotte 

i­erisine aynē oranda 

daldērēlmasēna dikkat ediniz. 

ü Kumaĸēn fulard i­erisinde 

kalmasē hedeflenen s¿reyi 

dikkate alēnēz. 
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ü Makineyi ­alēĸtērarak kumaĸē sēkma silindirine 
yºnlendiriniz.  

 

ü Kumaĸēn a­ēk ende ve d¿zg¿n 
bir ĸekilde yºnlendirilmesine 

dikkat ediniz.  

ü ¢ēkan kumaĸē folyo ile kaplayarak dºnd¿rmeye 
bērakēnēz.  

 

 

ü Kumaĸēn her yerinin folyo ile 
hava ge­irmeyecek ĸekilde 

ºrt¿ld¿ĵ¿nden emin olunuz.  

ü Dºnd¿rme s¿resini kontrol 

ederek iĸlemi takip ediniz. 

ü Folyoyu a­arak kumaĸē sabun ­ºzeltisi ile 
yēkayēnēz. 

 

ü Sabunlama i­in gereken flotteyi 
dikkatlice hazērlayēnēz.  

ü Kumaĸē sabun ­ºzeltisi i­inde 
iyice ­alkalayēnēz. 

ü Yēkama sēcaklēĵēnē kontrol 

ediniz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler i­in 

Evet, kazanamadēĵēnēz beceriler i­in Hayēr kutucuĵuna (X) iĸareti koyarak kendinizi 

deĵerlendiriniz. 

 
 

Deĵerlendirme ¥l­¿tleri 
Evet Hayēr 

1. Uygulama i­in gerekli olan t¿m ara­ gere­ ve ­alēĸma ortamēnē 
hazērladēnēz mē? 

  

2. T¿m malzemelerin temiz olup olmadēĵēnē kotrol edip temiz 

olmayanlarē temizlediniz mi? 

  

3. Flotte i­in gerekli olan suyu mez¿r ile ºl­¿p behere ilave ettiniz 

mi? 

  

4. Flotte i­in gerekli kimyasal maddeleri tartēp behere ilave ettiniz 
mi? 

  

5. Flotte i­in gerekli kimyasal maddeleri pipetleyip behere ilave 

ettiniz mi? 

  

6. Flotteyi iyice karēĸtērēp derece ile ēsēyē ºl­t¿n¿z m¿? 
  

7. Hazērladēĵēnēz flotteyi fulard teknesine dºkt¿n¿z m¿? 
  

8. Makinede sēkma silindirlerinin basēn­ ve hēz ayarlarēnē yaptēnēz 
mē? 

  

9. Kumaĸēnēzē fulard teknesi i­ine daldērēp yeterli s¿re kalmasēnē 

saĵladēnēz mē? 

  

10. Makineyi ­alēĸtērēp kumaĸē a­ēk ende silindirler arasēna 

yºnlendirdiniz mi? 

  

11. Makineden ­ēkan kumaĸē rolik ¿zerine hava ge­irmeyecek 
ĸekilde sardēnēz mē? 

  

12. Dºnd¿rme iĸlemini baĸlattēnēz mē? 
  

13. Ķĸlem sonunda kumaĸēnēzē sabun ­ºzeltisi ile yēkadēnēz mē? 
  

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden ge­iriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise ñ¥l­me ve Deĵerlendirmeò ye ge­iniz. 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
 

Aĸaĵēdaki c¿mlelerin baĸēnda boĸ bērakēlan parantezlere, c¿mlelerde verilen 

bilgiler  doĵru ise D, yanlēĸ ise Y yazēnēz. 

 

1. (   ) En az makine parkuruna ihtiya­ duyulan emdirme yºntemi pad-batch yºntemidir. 

2. (   ) Mamul ge­iĸ hēzē, pick-up deĵeri olarak da isimlendirilir. 

3. (   ) Kumaĸ ge­iĸ hēzē ve flotte sēcaklēĵē, emdirme iĸleminde alēnan flotteyi etkiler. 

4. (   ) Pad-batch yºnteminde kullanēlacak yardēmcē ve boyar maddelerin tekstil 

materyaline afinitesinin y¿ksek olmasē gerekir. 

5. (   ) Pad-batch yºnteminde iĸlem soĵukta yapēlēr. 

6. (   ) Pad-batch iĸleminde hedeflenen pick-up deĵeri, yapēlacak ºn terbiye iĸlemleri ve 

iĸlemin yaĸtan yaĸa ya da kurudan yaĸa yapēlmasē fulard hēzēnē etkileyen 

faktºrlerdendir. 

7. (   ) Pad-batch yºntemi ile boyama, tek banyolu veya iki banyolu olarak uygulanabilir. 

8. (   ) Fularda emdirilen tekstil materyali roliĵe sarēlarak termo bekletme odalarēnda 

bekletilir. 

9. (   ) Pad-batch de emdirmeye baĸlamadan ºnce kumaĸ, ēsētma silindirlerinden 

ge­irilerek fularda sēcak girmesi saĵlanēr.  

10. (   ) Pad-patch yºnteminde fiksaj i­in ramºz makineleri kullanēlēr. 

 

DEĴERLENDĶRME 

 

Cevaplarēnēzē cevap anahtarēyla karĸēlaĸtērēnēz. Yanlēĸ cevap verdiĵiniz ya da cevap 

verirken teredd¿t ettiĵiniz sorularla ilgili konularē faaliyete geri dºnerek tekrarlayēnēz. 

Cevaplarēnēzēn t¿m¿ doĵru ise bir sonraki ºĵrenme faaliyetine ge­iniz. 

 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 
 
 

 

 

Uygun ortam saĵlandēĵēnda pad-roll yºntemine gºre tekniĵine uygun olarak kumaĸ 

boyayabileceksiniz. 

 

 

 

 

ü Ķĸletmelerde pad-roll yºntemine gºre kumaĸ boyama iĸlemini inceleyiniz. 

 

2. PAD-ROLL Y¥NTEMĶ ĶLE BOYAMA 
 

2.1. Pad-Roll Yºntemi 
 

Pad-roll yºntemi, emdirme-sēcak bekletme olarak da adlandērēlan yarē kesikli 

yºntemlerden biridir. Pad-batchôten farklē olarak bu yºntemde 30ï60 
o
Côde emdirmeden 

sonra sēkēlarak roliĵe sarēlan tekstil materyali, termo bekletme kamarasē denilen kapalē 

odacēklarda, sēcakta bekletilir. Emdirildikten sonra sēkēlan tekstil materyali, bir IR 

kurutucudan ge­irilerek ēsētēlēr. Roliĵe ­ok sēkē olmamak koĸuluyla sarēlarak uygulanan 

iĸlemin sēcaklēĵēnda ēsētēlmēĸ termo bekletme kamarasēnda dºnd¿r¿lerek 1ï6 saat s¿reyle 

bekletilir (Resim 2.1, ķekil 2.1). ¥zellikle pamuk ve polyester/pamuk karēĸēmlarēnēn 

boyanmasēnda uygulanēr. G¿n¿m¿zde kullanēmē yaygēn deĵildir. 

 

Resim 2.1: Pad-roll makinesi 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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ķekil 2.1: Pad-roll iĸlem ĸematiĵi 

2.1.1 Pad-Roll Yºnteminin Tercih Edilme Sebepleri 
 

Pad-roll yºnteminin iĸletmelerde tercih edilme nedenleri ĸunlardēr: 

 

ü Ucuz olarak ¿retilmeleri 

ü Tek eleman ile ­alēĸēlabilmesi 

ü Kimyasal madde t¿ketiminin az olmasē 

ü Sistemin bakēmēnēn kolay olmasē 

ü Bekletme s¿resinin kēsa olmasē 

 

Bu avantajlarēnēn yanēnda pad-roll yºntemiyle ­alēĸēlērken en ­ok rastlanan problem 

kumaĸta baĸ son farkēnēn ­ēkmasēdēr. ¢¿nk¿ roliĵe ilk sarēlan kēsēm, en son olarak ­ēkar. Son 

sarēlan kēsēm ise ilk olarak ­ēkar. Durum bºyle olunca t¿m kumaĸ bekletme kamarasēnda 

aynē s¿rede kalmamēĸ olur. Bu da boyamalarda baĸ-son farkēna neden olur. Bunu engellemek 

i­in i­erisinde iki rolik bulunan termo-bekletme kamaralarē geliĸtirilmiĸtir. Kumaĸ i­eride bir 

rolikten diĵerine sarēlarak s¿re eĸitlenir.  

 

2.1.2 Pad-Roll Yºntemine Uygun Boyar Madde Se­imi  
 

Bu yºntem ºzellikle boyar madde dif¿zyonunun zor olduĵu mamullerin 

boyanmasēnda tercih edilir. Y¿ksek reaktiviteli boyar maddelerin uygulanmasēnda kullanēlan 

bir yºntemdir.  

 

2.1.3. Boya Banyosunda Kullanēlan Kimyasal Maddeler ve Gºrevleri 
 

Yarē kesikli ve kesiksiz ­alēĸma yºntemlerinin esasē emdirmedir. Bu anlamda pad-

batch i­in kullanēlan kimyasal maddeler pad-roll yºntemi i­in de kullanēlēr. Ķki yºntemin 

farkē, burada emdirme flottesinin sēcak olmasē ve dºnd¿r¿lerek bekletmenin sēcakta 

yapēlmasēdēr. 
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2.1.4. Fulard Sēcaklēĵē ve ¥nemi 

 

Pad-roll yºnteminde ñpad-batchòin tersine flotte ēsētēlarak emdirilir. Pad-batch 

yºnteminde anlatēlan emdirme fulardēnēn soĵutma sistemi, burada fulard teknesinin ēsētēlmasē 

i­in kullanēlēr. Ayrēca boyar madde boyama ­ºzeltisi de ēsētēlarak fulard teknesine gºnderilir. 

 

2.1.5. Fulard Hēzē 
 

Bilindiĵi gibi fulard hēzē terbiye iĸleminin sonucunu doĵrudan etkileyen bir faktºrd¿r. 

Pad-roll uygulamalarēnda da yapēlan terbiye iĸleminde kumaĸēn alacaĵē flotte miktarēna gºre 

(pick-up) fulardēn hēzē ayarlanēr. 

 

2.2. Pad-Roll Yºntemine Gºre Boyama 
 

2.2.1. Sēkma % si Hesabē 
 

Silindirlerin sēkma deĵeri i­in, pad batch yºnteminde dikkate alēnan b¿t¿n noktalar ve 

hesaplamalar pad-roll yºntemi i­in de ge­erlidir. 

 

2.2.2. Sēkma Silindirlerinin Basēn­ Ayarē 
 

Sēkma silindirlerinin basēncē, kumaĸ ¿zerinde pick-up deĵeri kadar flotte kalacak 

ĸekilde sēkēlmak ¿zere ayarlanēr. 

 

2.2.3. Dakikadaki Ķlave Miktarēnēn Ayarē (Debi Ayarē) 
 

Fulard teknesine pad-batch yºnteminde olduĵu gibi flotte seviyesi aynē kalacak 

ĸekilde besleme yapēlēr. 

 

2.2.4. Fulard Makinesindeki ¢alēĸma Ayarē 
 

Pad-roll uygulamalarēnda pick-up deĵerine gºre belirlenen fulard hēzē, flotte besleme 

hēzē ve sēkma silindirlerinin basēn­ deĵerleri kontrol panolarēndan ayarlanēr. Uygulamanēn 

sonuna kadar ayarlarēn deĵiĸtirilmemesi standart bir ¿retim i­in zorunludur. 

 

2.2.5 Kumaĸēn Roliĵe Sarēlmasē 
 

Bu yºntemde kumaĸ, doĵrudan termo bekletme odacēĵēnēn roliĵine IR kanalēndan 

ge­irilip ēsētēlarak sarēlēr. Bu durumda iken levendin dºn¿ĸ hēzē, boyar madde ­ºzeltisinin 

sēzmasēnē ºnleyecek ĸekilde d¿zenlenir. Bu dºn¿ĸ, ne ­ok hēzlē ne de ­ok yavaĸ olmalēdēr. 

Dºnd¿rme hēzē, baĸ ï son farkēnēn oluĸmamasē i­in ºnemlidir. 
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ķekil 2.2: Kumaĸēn ēsētēlēp doka sarēlmasē 

(A kumaĸ, B flotte, C sēkma silindirleri, D (IR) kanalē, E kumaĸ levendi) 

2.3. Bekletme ve Son Ķĸlemler 
 

2.3.1 Termo Bekletme Odalarē 
 

Termo bekletme odalarē, kumaĸēn flotte ile emdirildikten sonra sabit sēcaklēlarda 

bekletilebilmesi i­in hazērlanmēĸ kamaralardēr. Kamaralar, mod¿l h©lindedir ve tekerleklidir. 

Kamara, emdirme sonrasē kumaĸēn doĵrudan i­eriye sarēlabilmesi i­in fulard teknesinin 

­ēkēĸēna yerleĸtirilir. Emdirilen kumaĸēn tamamēnēn sarēlmasēndan sonra kapaĵē kapatēlēr. 

Ķĸletmenin bekletme i­in ayrēlmēĸ bºl¿m¿ne gºt¿r¿lerek elektrik baĵlantēsē yapēlēr. Kamara, 

yapēlan terbiye iĸleminin sēcaklēĵēna ēsētēlēr ve sabit sēcaklēkta bekletme baĸlar. Bekletme 

s¿resi, terbiye iĸlemine gºre 1ï6 saat arasēnda deĵiĸir. 

 

Resim 2.2: Termo bekletme kamaralarē 

Termo bekletme odalarēna kumaĸēn % 100 nemli kalmasē i­in s¿rekli buhar akēĸē 

saĵlanēr. Kumaĸēn nemli kalmasē, dalgalē boyamayē engellemek a­ēsēndan ºnemlidir. Buhar 

gºnderilmezse mamul ¿zerindeki ­ºzelti buharlaĸēr ve dalgalē boyama ortaya ­ēkar.  

 

2.3.2. Son Ķĸlemler 
 

Bekletme s¿resi sonunda yapēlan iĸlemler, pad-batch uygulamasē ile aynēdēr. Yēkama 

sonunda mamul kurutma makinesine gºnderilir. 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
 

Aĸaĵēda verilen re­eteye gºre kumaĸēnēzē pad-roll yºntemine gºre boyayēnēz.  

 

Re­ete  

Renk: Yeĸil 

Boyar maddeler:  

Reaktif sarē   0,8 g/l 

Reaktif mavi   0,03 g/l 

Kimyasal maddeler: 

Silikat 38
o
Beǋ : 95 g/l 

Kostik 48
o
Beǋ : 15 g/l 

Islatēcē   : 2 g/l 

1 Ẵôye su ile tamamla 

Emdirme flotte sēcaklēĵē 60 
o
C 

100 
o
Côde bekletme s¿resi 2 saat 

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Ķĸlem i­in gerekli malzemeleri hazērlayēnēz.  

¶ Ķĸlem yapēlacak tekstil materyali 

¶ Boyamada kullanēlacak boyar madde 

¶ Boyamada kullanēlacak yardēmcē maddeler 

¶ Termometre 

¶ Beher  

¶ Makas  

¶ Cetvel 

¶ ¢eĸitli ºl­¿lerde pipetler veya otomatik 

pipet 

¶ Ispatula 

¶ Baget, mez¿r  

¶ Hassas terazi 

¶ Isētēcē ocak  

¶ Numune rolik  

¶ Numune fulard  

¶ Kurutma dolabē 

ü Malzemeleri eksiksiz 

hazērlayēnēz.  

ü T¿m malzemenin temiz 

olmasēna dikkat ediniz. 

¥rneĵin; daha ºnceden iĸlem 

yapēlēp iyi temizlenmemiĸ beher 

i­erisinde kalabilecek boyar 

madde, bir sonraki iĸlemin 

rengini etkileyecektir. 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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ü Ķĸlem i­in gerekli olan yardēmcē kimyasallarē ve 
boyar maddeleri tartēnēz. Ķĸlem yapacaĵēnēz 

tekstil materyalini hazērlayēnēz. 

 

 

 

ü Flotte i­in ilave edeceĵiniz suyu 
mutlaka mez¿r ile ºl­¿n¿z. 

ü Tartēmēn doĵru yapēlmasēna 

ºzen gºsteriniz. 

ü Tartēm yaparken kimyasallarē 

koyduĵunuz kabēn darasēnē 

almayē unutmayēnēz. 

ü Pipetleme yaparken ­ekeceĵiniz 
miktarēn doĵru olmasēna dikkate 

ediniz.  

ü Flotteyi hazērlayēnēz ve 60
 
ÁCôye ēsētēnēz. 

 

ü Flotte i­erisinde olmasē gereken 

t¿m kimyasallarē eksiksiz olarak 

koyunuz. 

ü Flotteyi baget yardēmēyla iyice 
karēĸtērēnēz. Bºylece 

kimyasallarēn flotteye homojen 

olarak daĵēlmasē saĵlanacaktēr. 

ü Flottenin 60 ÁC olduĵunu 

derece ile kontrol ediniz. Eĵer 

sēcaklēk d¿ĸ¿k ise ēsētēnēz.  
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ü Hazērladēĵēnēz flotteyi fulard teknesine dºk¿n¿z.  

 

ü Beherden aktardēĵēnēz flottenin 
dēĸarēya taĸmamasēna ºzen 

gºsteriniz.  

ü Sēkma basēncē ayarlarēnē yapēnēz.  

ü Basēn­ ayarlarēnē doĵru 

yaptēĵēnēzdan emin olunuz. 

Yanlēĸ yapēlan ayarlar, kumaĸ 

¿zerinde kalacak pick-up 

deĵerini yanlēĸ olmasēna ve 

istenen rengin elde 

edilememesine neden olacaktēr. 

ü Silindirin hēzlarēnē ayarlayēnēz.  

ü Ayarē doĵru yaptēĵēnēzdan emin 

olunuz. Yanlēĸ yapēlan ayarlar, 

kumaĸ ¿zerinde kalacak pick-up 

deĵerinin yanlēĸ olmasēna ve 

istenen rengin elde 

edilememesine neden olacaktēr. 
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ü Kumaĸē flotte i­erisine daldērēnēz.  

ü Kumaĸēn her yerinin flotte 

i­erisine daldērēlmasēna dikkat 

ediniz. 

ü Kumaĸēn fulard i­erisinde 

kalmasē hedeflenen s¿reyi 

dikkate alēnēz. 

ü Makineyi ­alēĸtērarak kumaĸē sēkma silindirine 
yºnlendiriniz.  

ü Kumaĸēn a­ēk ende ve d¿zg¿n 
bir ĸekilde yºnlendirilmesine 

dikkat ediniz.  

ü ¢ēkan kumaĸē roliĵe sarēnēz. 
 

ü Kumaĸē roliĵe kenarlar ¿st ¿ste 

gelecek ĸekilde dikkat ederek 

sarēnēz.  










































