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Calismada farkli boyama yontemlerinin, iplik boyama, elyaf boyama ve
kumas boyama yontemlerinin kumas performans 6zelliklerine etkisi incelenmistir.
Bu amagla, ticari olarak Uretilen ve 61/34/5 PES/VIS/ELASTAN icerikli Gcli
karistm olan ve farkli yontemlerle boyanan, numunelerin Gretildigi isletmede
yaygin olarak kullanilan 4 adet kumas secilmistir. Secilen bu numunelerde
kumaslarin hashik, cekmezlik tayini (buhar ve yikama c¢ekmeleri), kopma
mukavemeti tayini, yirtilma mukavemeti tayini, boncuklama dayanim tayini, dikis
agmasi tayini ve elastikiyet tayini testleri yapilmis ve degerlendirilmistir. Ayrica bu
performans &zelliklerinin yan1 sira numune dretimlerin - mamul renklerinin
devamlilig:r yani lotlarin birbirine uygunlugu, kalite problemleri incelenmis ve
mukayese edilmistir. Tim bu calismalar 1s1ginda elde edilen veriler incelendiginde,
boyama metotlarinin kullanilan tim bu numuneler tzerinde kullanim performansi
ve kalite dzellikleri agisindan ne denli etkili oldugu gozlemlenmistir. Ozellikle bu
degerlendirmeler sonucu yapilan boyama yoéntemlerinin kaliteye etkisi incelenmis
ve uygulamada edinilen bilgiler ile farkl bir bakis agis1 ortaya koymustur. Kumas
performanslart acgisindan bakildiginda literatirdeki bilgiler ile benzer sonuglar
aciga gikmistir.  Yapilan tim calismalar degerlendirildiginde elyaftan yapilan
boyamalarin hasliklar, iplik ve kumas boyamalara gore daha iyi ¢ikmistir. Boyama
kalite performanslarinda yine elyaf boyama hata yiizdesi en iyi oranda olan
boyama metodu oldugu gozlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Kumas Boyama, Iplik Boyama, Elyaf Boyama, Top
Boyama, Haslik
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In this study, various types dyeing methods such as piece dyed, fiber dyed

and yarn dyed are examined in terms of fabric performances and qualities.
Regarding this, 4 fabrics have been chosen which contents 61/34/5
PES/VISCON/ELASTANE. In these fabrics, color fastnesses, stability tests
(washing stability and steam stability), tear strength, tensile strength, pilling and
elasticity test methods have been applied.
Additionally, quality performances, color continuities have been examined and
compared in 4 fabrics which being made 1000 mts production in each dyeing
method. Based on all these studies, it is obviously clear how much dyeing methods
affects quality performances and usage of these products. Especially, when taking
these studies into account, it shows difference of dyeing methods in terms of
quality and fabric performances in different perspective. Taking all these workings
in to consideration, fiber dyeing methods colorfastness results performed better
than other dyeing methods. Also fiber dyeing method had better quality
performances as well.

Key words: Piece Dyeing, Fiber Dyeing, Yarn Dyeing, Color Fastness



GENISLETILMIS OZET

Bu c¢alismada ayni renk standardina istinaden secilen farkli boyama
metotlarinin kalite Uzerine performans etkileri belirtilmistir. Kullanilan 61/34/5
polyester/viskon/elastan karisimli 1000’er metre boyamalarinda uygulanan boyama
metotlar1 iplik boyama (bobin ve ¢ile boyama) , top boyama (reaktif ve dispers
boyama), elyaf boyama metotlar: detaylica anlatilmis, kullanilan makinelerin
calisma prensipleri belirtilmistir.

Akabinde boyanan kumaslarin kalite agisindan kiyaslanmasi yapilmis, hata
oranlar1 degerlendirilmistir. Ek olarak bu kumaslarin performans testleri ele alinmis
ve buna gore degerlendirilmistir. Uygulanan fiziksel ve kimyasal testler sirasiyla;
en ve gramaj tayini, elastikiyet ve potluk tayini, boncuklanma ve asinma testleri,
dikis acilmas: testi, kopma ve yirtilma mukavemetleri, cekme testleri ve haslik
(yikama hashgi, asidik ve bazik ter hashgi, su hashgi, kuru ve yas strtme hasligi)
testleridir.

Kalite agisindan degerlendirilen kumaslarda mamul kumas test degerlerinin
kontroli, renk ve orta-kenar farki kontroli, tuse ve yizey kontrold, gorsel kumas
kontrolii (kalite kontrol makinelerinde) yapilmigtir. Kumaslarin renkleri hem gorsel
olarak degerlendirilmis, hem de renk devamliligi yani lotlarin birbirine uygunlugu
CIE Lab renk wuzay sistemi ile calisan spektrofotometre sonuclart ile
desteklenmistir. Yapilan tim bu testlerin ve degerlendirmelerin 1s1ginda, kalite
performans: agisindan hangi boyama metodunun daha avantajli oldugu bulunmaya
calisiimigtir.

Lif/iplik/kumas ya da bitmis triin formuna bagl olarak degisen prosesler,
mevcut Urlnlerin albenisini ve fonksiyonlarini arttirmak igin uygulanir. Uygulanan
tim bu islemler muhendislik acisindan ve teknik Gretim asamalarinin
maliyet/sonug iliskisi agisindan degerlendirilmesi gerekir. Hem Grinin satis
performansini arttirmak, hem de sirketlerin ulusal ve uluslararasi marketlerde

rekabet glclnd arttirmak igin, dretimi minimum maliyet ile tamamlamak
Il



gerekmektedir. Bu sebeple yapilan dretimin hata payinin en aza indirgenmesi,
verimliligin maksimum seviyede tutulmasi gerekmektedir.

Sonu¢ olarak bu calisma ile boyama metotlarimin avantajlart  ve
dezavantajlari belirtilmistir. Elyaf boyama haslik, kalite performans: ve renk
devamlihig:i acisindan diger boyama metotlarina gore ¢ok daha iyi sonuglar
verirken, renk cesitliligi agisindan ¢ok avantajli olmadigi gérilmistir. Ek olarak
uygulanabilirliginin ok yaygin olmamasi da bir dezavantajdir. Iplik boyama ve top
boyama metotlar: ise hizli lretim, hedef rengin daha kolay elde edilebilmesi gibi

avantajlara sahiptir.
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1. GIRIS Ayse OZKAN

1. GIRIS

Tekstil sektort, hem tlkemiz agisindan, hem de dunya zerinde kar marji
yuksek olan ayni1 zamanda 6nemli derecede istihdama sahip sanayilerden biridir.
Globallesen dinya, tekstil sektorli Uzerinde de etkilerini gostermis, Ulkeler
arasindaki tekstil rekabetini arttirmistir. Trkiye’de bulunan tekstil isletmeleri de
bu rekabete ayak uydurmus, zaman: ve enerjiyi en etkin sekilde kullanip, kaliteyi
en (st diizeyde tutarak kar amaci saglamak stratejik bir faktor haline gelmistir. Bu
da her alanda yenilikgi, gelisimlere agik ve gelisen teknoloji yakindan takip etmeyi
zorunlu kilmaktadir. Hem uzak dogu, hem de tekstil sektdriinde yayginlasan
markalasma faktorleri isletmeleri yenilikci arayislara yonlendirmistir. Bu arayislar
icerisinde tabii olarak kalite en énemli faktorlerden birini olusturmaktadir. Farkl
kalite anlayislar: ve yonetimleri uygulanarak misteri memnuniyeti saglanmaktadir.

Kaliteli trtin ve hizmetler tlketicinin isletmeye ve Urlnlere olan guvenini
arttirir. Bu da isletmeler agisindan belli bir satis ve hizmet hacmi saglayarak, kalite
teknolojinin gelisimini ve transferini kolaylastirir ve ekonomik Uretim saglar

(http://www.uludagforum.com, 2016).

Kalite kavrami Ozellikle gunimuzde isletmeler tarafindan énemle Gzerinde
durulan, kurumsal basar1 icin en belirleyici faktérlerden biridir. Bu baglamda,
isletmelerin basarili olmalar: icin, yonetim amaglarinda degisiklik yapma yoluna
gidilmesi gerekebilir. Kiresellesen dinyada her sektérde oldugu gibi, tekstil
sektori de son vyillarda kaliteyi hedef almaya baslamistir. Kalite hedeflenen
basariya ulasma noktasinda en énemli 6gelerden biri olmakla birlikte ulusal ve
uluslararas: rekabete katki saglayici bir unsurdur. Etkin bir kalite ydnetiminin
olusturulmas: kalite glivencesine ve toplam kalite yonetiminin etkin bir sekilde
uygulanmasina baglidir.

Isletmelerde rekabetin artmasiyla birlikte tuketicilerin kaliteli triin arzinda
bulunmas: isletmelerin kalite odakli calisarak bir adim daha 0ne gegmesini

saglayabilir. Uretimde kaliteye 6nem veren isletmeler icin bu anlayis, piyasada
1
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tutunabilme ve rekabet edebilme giici saglamaktadir. GlnUmuzde isletmeler
basariy1 yakalayabilmek ve sirekliligini saglamak adina kalite ve kalite givence
birimleri olusturarak Uretimin her asamasinda hatay: sifira indirgemek ve mevcut
Uretimden maksimum verimi almak amaciyla ¢alismahdirlar.

Farkli kalite yonetimlerinin uygulanmas: isletmelerin basarili olmas:
acisindan bir gereklilik haline gelmistir. isletmeciler, 1980’li yillarin basinda,
kalitenin 6nemli bir faktor oldugunu fark etmis, 1990’1 yillarin basinda kalitenin
rekabet igin vazgegilmez bir unsur oldugunu gérmaslerdir.

Toplam kalite yonetimi (TYK), etkin bir kalite yonetim anlayis1 ve kalite
glivencesi isletmelere her acidan faydalar saglamaktadir. Bu kalite yonetim anlayisi
ile olusturulan istatistikler, isletmelere kiresellesen diinyada birgok avantaj
saglayip, tekstildeki rekabette bir adim 6nde olmay: ya da bu yonetim sistemlerini
kullanan 6zel sirketlerin gerisinde kalmamay: saglar. Kalite anlayisi sadece bitmis
drdin icin g6z onidne alindiginda, bu sadece Uretim slrecinde yapilan hatalar:
gormeyi ve telafi etmeyi ayn1 zamanda musteri memnuniyetini saglar. Fakat kalite
kontrolliin her asamada uygulanmasi, hatalari 6nlemeyi ayni zamanda, mevcut
hatalarin da giderilmeye calismas: igin bir perspektif ortaya koyar. Tekstil
isletmeleri istatistiksel kalite kontrolu; giris kontroli (hammadde, yari mamul,
diger malzeme uygunlugunun kontroli) ve ¢ikis kontrolii (lretim sonunda elde
edilen Grlndn istenilen 6zellik ve standartlara uygunlugu) olarak her asamada
yapilmahdir (Gokluberk, 1996).

Eskiden kalite kontrol anlayisi, sadece mamul haline getirilen Uriin lzerinde
bir etiket olusturma iken, glinimiz tekstilinde cok farkli bir bakis acisi kazanmis
ve hatalarin 6nlenmesi, sifir hata hedeflenerek, minimum hammadde ile maksimum
verimi elde etmek ve en az hata oranina sahip olmay: hedeflemek 6n plana
cikmaktadir. Toplam kalite yonetimi, strekli gelisme, musteri odakl olma, takim
calismasi, sayisal hedefler ve degerlendirmeler yaninda, kaliteye 6nem ve dnculik
verme, egitim ve yetistirme programlarini kurumsallastirma, iste i¢c huzuru

saglamak icin iletisimi tesvik etme ve st yonetimin katilimi ve onderligi gibi
2
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konular Gzerinde yogunlasan bir érglt kiltlirl olusturarak bunu bir hayat felsefesi
ve bir yasam bicimi gibi diistinen modern bir yaklagimdir (Halis, 2004).

Tekstil hazir giyim Grinlerinin yapitaslarindan biri olan kumaslarda, farklilik
yaratmak amaci ile uygulanan gesitli hammaddelerin, fantezi orgilerin yani sira
tekstil terbiyesi de en 6nemli asamalardan biridir. Modanin da etkisi g6z 6niine
alindigi zaman, tekstil terbiyesinde en énemli ve en kapsamli bolimu kuskusuz ki
renklendirmedir. Renklendirmedeki asil gaye, satig igin bitmis 0rlnin alict
tarafindan gekici bulunmasi, albenisi ve istenilen moda renginin saglanmasidir.
Gunku tlketici, bir Grind satin almak isterse ilk énce onun, rengi, tusesi ve deseni
ve kesimi ile ilgilenip, bunlarla iliski kurarak yaklagsmaktadir. Her asamada
muikemmel bir Griin sunabilmek i¢in renklendirme de burada ana hususlardan biri
olmaktadir.

Genel olarak;

Moda, goz zevki ve Uriintn albenisi agisindan gereklidir.

Istenilen standartlarda ve dogru metotla yapilmis boyamalar, iriine deger
artis1 kazandirirlar.

Uzerinde baski pati artiklari kalmadigi middetce, riinde hissedilir bir
agirhk artisgina neden olmayan yani tutum acisindan noétr islemlerdir
(Akpinarli, 2010).

Boyama cesitleri dretim sirecinde (elyaf, iplik, kumas, tam veya yar1 mamul
giyim esyasi halinde; viskoz veya bazi sentetik elyaf haline getirilmeden 6nce sivi
durumunda) yapilmaktadir (Ozcan, 1978). Boyama sirecinde boyarmadde ile
boyanacak materyalin uyum saglamasi son derece 6nemlidir. Bu sebeple kullanilan

boyarmaddelerin elyafin kimyasal 6zelligine gore se¢ilmesi gerekmektedir.
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Boyarmaddeleri boyama Ozelliklerine gore;

Direkt boyarmaddeler

Kip boyarmaddeleri

Kkdart boyarmaddeleri

Azoik (Naftol AS) boyarmaddeler
Reaktif boyarmaddeler

Ingrain boyarmaddeleri
Oksidasyon boyarmaddeleri

Asit boyarmaddeler

Bazik boyarmaddeler

Mordan boyarmaddeleri

Krom boyarmaddeleri
Metal-Kompleks boyarmaddeleri
Dispers boyarmaddeler

Pigment boyarmaddeleri

seklinde siniflandirmak miimkiindtr (Ozcan, 1978).

Boya tekstil materyaline l¢ degisik yontemle aplike edilebilir. Bunlar;
cektirme, emdirme, elyaf cekim eriyiginde boyama yoOntemleri olarak
siniflandirilabilir. Bu U¢ uygulamadan tekstil isletmelerinde en fazla kullanilan
cektirme yontemidir (Yakartepe ve Yakartepe, 1995). Bir boyarmaddede icin en
Onemli dzelliklerden birisi de, iyi bir renk pigmentasyonuna sahip olmasinin yan
sira gerek dretim hattinda muamele edilecegi islemler ve gerekse kullanim
asamasinda gosterecegi haslikla olculebilir. Bu agidan boyarmadde hasliklari;
tretim hashklar1 ve kullanim hasliklart olmak Uzere kategorize edilebilir. Bazi

hasliklar ise her iki kategoride birden degerlendirilebilir (Yikama hashgi, su hashg:
gibi).



1. GIRIS Ayse OZKAN

1.1. Renk Kavram

Isik dogrusal dalgalar halinde yayilan elektromanyetik dalgalar olarak
nitelendirilebilir. Isik farkl dalga boylariyla goz retinasina temas ettigi takdirde
g0Ozdeki sinir tabakasinda fotokimyasal reaksiyon meydana gelir. Bu reaksiyon
sonucu zihinde olusan algilamaya renk denir. Isigin cisimler {izerinden yansimasi
sonucu gdzde meydana getirdigi duyum renk olarak adlandirilir.

Cisimler (izerinden yansiyan 1sik goz tarafindan algilanir, retina Uzerinde
sinirsel olarak sinyallere donUsturir. Burada optik sinir vasitast ile beyine
gonderilir. Isigin renk olarak algilanabilmesi icin 380 ile 780 nm arasindaki farkl
dalga boylarina sahip olmasi lazimdir. Sekil 1.1’de dalga boylarina gore renklerin
dagilimi ve gorunebilir spektrum araligi belirtilmistir. 380 nm’den asagida ve 780

nm’den yukaridaki dalga boylarina sahip renkler insan gozi ile goriilemez.
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Sekil 1.1. Gorilebilir spektrum ve 1s1k (https://global.britannica.com, 2016)

Insan gozu tarafindan goriilebilen veya algilanan dalga boyu araligindaki
elektromanyetik dalgalar gériinen 1s1k olarak nitelendirilebilir. Ornegin beyaz 151k
bir prizmadan gecirilirse, degisik dalga boylarina ayrilir ve bu dalga boylarn
birbirinden farkl frekanslardadir. Bu sebeple her bir dalga boyuna sahip frekans
ayn bir renk olarak gortnur. Cizelge 1.1°de goruniin 1s18in dalga boylarina gore

renk dagilimi verilmistir.
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Cizelgel.1. GOrlinur 1s181n renkleri

Renk Dalga Boyu Arahg Frekans Arahg:
Kirmizi ~ 700-635nm ~ 430-480THz
Turuncu ~ 635-590nm ~ 480-510THz
Sari ~ 590-560nm ~510-540THz
Yesil ~ 560-490nm ~ 540-610THz
Mavi ~ 490-450nm ~610-670THz
Mor ~ 450-400nm ~ 670-750THz

Kaynak: https://tr.wikipedia.org/

Renk algis: fiziksel olarak iki sekilde siniflandirilabilir. Eger bir cisim, 1s1k
yayiyorsa bu gibi cisimlerin renklerine “direk renk”, aydinlatilmis bir cismin
rengine ise “yansiyan renk” denilir. Ornegin, giines, televizyon ekram, lambalar
gibi yapay 1s1k kaynaklari direk renk olarak adlandirilir. Bir cismin yiizeyinden ya
da i¢c kismindan 1sik dolayisi ile gorllen renkler ise yansiyan renk olarak
nitelendirilir.

Insanlardaki renk algis1 dis faktorlere bagli olarak varyasyonlar gosterebilir.
Gin 1s1ig1 altinda farkli algilanirken, CWF veya IncA 1s1g1 altinda farklihik
gosterebilir. Bir nesnenin rengi, eger gin 1siginda, TL84, CWF veya IncA gibi
isiklar altinda farkli gorunlyorsa bu olaya “metamerizm” denir. Metamerizim
istenmeyen bir durumdur. Clnkd bir Grlin giin 15181 altinda farkli renk, baska bir
151k kaynag altinda farkl bir renk olarak goriintiyorsa, bu zaman zaman problem
teskil edebilir. Metamerizm, boyama kaynakli bir sorundur ve boyarmaddeler
birbiri ile uyum saglamiyorsa, farkli 1siklar altinda farkli tepkiler verip degisik
renkler olarak gorindr.

Yansiyan renkler ancak isigin var oldugu bir ortamda algilanabilir.
Tamamen 1s1ksiz bir ortamda renkler 151k vasitas: ile yansiyamayacagindan 6tiri
algilanmaz. Renk, nesneleri gorebilmemiz ve algilayabilmemiz icin en dnemli
ogelerdendir.

Ayni zamanda renkler gliniimiz tekstilinde en énemli moda unsurlarindan

biridir. Renk bir 0riiniin albenisini arttirirken ayn: zamanda moda renkler de
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misteri taleplerini arttirmaktadir. Tekstil Grlnlerinde renk, Grindn kullanima,
amaci ve kosullarina bagli olarak diizenlenmektedir.

Yansitilan renkler 1siklara gore farklilik gosterebilir. Bu sebeple rengin hangi
151k altinda gozlendigi énemli bir husustur. Tekstilde yaygin olarak kullanilan isik

tipleri asagidaki gibidir.

D65-Day Light: Orta Kuzey Gokyuzu Gunisigi - Avrupa (Gorsel renk
karsilagtirmasi)

Horizon: Gundogumu - batimi 15181 (metamerizm testi)

CWEF-Cool White: Tipik depo ve ofis aydinlatmas: - USA ticari floresan

Inc. A: Tipik akkor (Ev ve depo aydinlatma - Metamerizm testi)

U30: USA ticari floresan

TL84: Avrupa ticari floresan

UV: Gorlinmez UV bolgesi (Optiklik, beyazlaticilar ve pigment boyamalarin
kontroli)(http://www.kendal.com.tr, 2017)

1.2. Ana ve Ara Renkler

Ana renkler dogada temel olarak bulunur ve olusmasi icin herhangi bir
renkle birlesmeye ihtiyaclari yoktur. Toplamda 3 adet ana renk vardir bunlar;
kirmizi, sar1 ve mavidir. Tekstilde de renk kombinasyonlar: bu (i¢ rengin birlesmesi
ile meydana gelir. Ara renkler ise bu ¢ ana rengin birlesimi ile meydana gelir ve
bunlarin tonlar: olarak farkl: renkler olusur. Sekil 1.2’de gosterildigi Uzere, kirmizi
ile sarinin karisimu ile turuncu renk elde edilirken, sar1 ile mavinin birlesmesi ile

yesil renk, kirmizi ile mavinin birlesmesi ile de mor renk meydana gelir.
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Sekil 1.2. Ana renkler ve ara renkler (https://global.britannica.com, 2016)

Iki ana rengin karisimu ile olusan ikincil renk karisima katilmayan diger ana
rengin tamamlayicisi olarak islev goriir. Ornek olarak kirmizi renk igin yesil, mavi
renk icin turuncu ve sari renk icin mor tamamlayici renk gorevi gorir. Fakat bu
renkler birbirlerine karsit renkler olmalarina ragmen birlikte kullaniimalart

durumunda denge meydana getirirler.

1.3. Kontrast (Zit) Renkler

Renk cemberi, bir dairenin etrafinda ana renklerin, ara ve tamamlayici
renklerinin  timdndn bir c¢emberin etrafinda belirtilmesi ile olusur. Renk
cemberinde ana, ara ve tamamlayici renklerin arasindaki iliski gdzlenmektedir.
Renk c¢emberinde karsilikli olarak dizilmis ana ve ara renkler, kontrast-zit
renklerdir.

Kontrast renkler beraber kullanildiklar: takdirde birbiri ile zithk etkisi
gosterip renklerin en canli halini agiga ¢ikartirlar. Ornegin kirmizi ve yesil, sari ile
mor, mavi ve turuncu kontrast renklerdir ve bu renkler birbirlerine tamamlayic etki
gosterirler. Dolayis: ile kontrast renkler, ayn1 zamanda birbirlerine tamamlayici
(komplement) sayilirlar.
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Bazi renkler, digerlerine gore daha gucludir. Sari, tamamlayicisi olan mora
gore oldukca gucli, turuncu maviye gore daha gucld, birbirinin tamamlayicis: olan
kirmiz1 ve yesil renkler ise ayn1 oranda guce sahiptirler. Zit renkleri dengelemek

icin;

Sari-Mor =13
Turuncu-Mavi =1:2
Kirmizi- Yesil = 1:1 oranlar1 kullanilmalidir (Guntirk, 2010).

Sekil 1.3. Renk ¢cemberi (http://www.ebilge.com, 2016)

Sekil 1.3’de gosterildigi tzere kontrast renkler renk ¢emberinde birbirinin
tam karsisinda yer alir. Bu renkler tam zit renkler olduklar: igin bir renge kontrast
renginden ¢ok az ilave edilmesi rengin parlakligini kaybetmesine yol agar. Ayni
zamanda bu renkler esit olarak karigtirtlmalari durumunda ise ortaya grimsi bir
renk cikar.
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1.4. Renklerin Ozellikleri
1.4.1 Munsell Renk Sistemi

Munsell renk sistemi, 1905 yilinda Amerikali Albert H. Munsell (1858-
1918) tarafindan gelistirilmistir. Bu sistemin esasi, bir rengin gorsel 6zelliklerinin
Uc bilesenle tamimlanabilecegi ve herhangi bir bilesenin esit adimlarinin, esit gorsel
algilama adimlarina Karsilik gelecegi diisiincesine dayanmaktadir (Unver, 2000).

Bu g bilesen; renk ad1 (H: hue), deger (V: value) ve doygunluk (C: chroma)
olarak siniflandirilir.

Hue (Renk): Bir rengin gorsel olarak digerinden farklihgidir. Renk
cemberlerinde mavi sar1 gibi adlandirdigimiz farkl dalga boylarina sahip rengin
durumunu ifade eder.

Value (Deger-Ton): Bir rengin agiklik koyulugunu gosterir. Bir renk siyah
veya beyaz renk ile muamele edildiginde acgilir veya koyulasir. Bu deger rengin
derinligini, koyulugunu ve agikhigin: ifade eder.

Chroma (Doygunluk-Yogunluk): Chroma rengin yogunluk, doygunluk
derecesini gosterir. Rengin agiklik koyulugundan ziyade rengin safligini ifade eder.
Bir renk siyah veya beyaz renkle muamele edildiginde aciklasir veya koyulasir.

Kontrast bir renkle muamele edildiginde ise doygunlugunu kaybeder yani matlasir.

1.4.2. CIE Lab Renk Uzay

Bir rengin uyarimi degisirse, bir sire sonra gozlemci renkte bir farklilik
gozlemler. CIE Lab renk uzay: diger renk uzaylarina nazaran algilama yéniinden
dizgin degisim gostermektedir. Bu renk uzayr Munsell renk sistemi bazh
kurulmustur ve 1976 yilinda gorsel medya icin tasarlanmigtir. Glinimuzde CIE Lab
renk uzay:1 pek ¢ok alanda kullanilir ayn1 zamanda bircok uygulama igin standart

secilmistir.

10
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Sekil 1.4. CIE lab renk uzayi (Yilmaz, 2002)

Sekil 1.4 te goruldugl uzere, CIE Lab renk uzayinin bilesenleri deger (L:
lightness), tonlama ve doygunluk (a, b) dir. L, bir rengin acikligini, a ve b ise rengi
olusturmaktadir. Bu degerler CIE XYZ renk uzayina bagiml: olarak hesaplanir. Bu
hesaplama igin gerekli iliski beyazin CIE XYZ uzayindaki degerleriyle saglanir.
Dolayisiyla bu degerlerin hesaplanmast icin yani X, Y ve Z degerlerinden L, ave b
degerlerinin hesaplanmasi icin standart aydinlaticinin ve standart gdzlemcinin

hangisi olacagina karar verilmelidir (Yilmaz, 2002).

1.5. Tekstilde Renklendirme islemleri

Tekstilde renklendirme, tek asamali renklendirmeler veya birden fazla
asamali baski islemleri ile olabilir. GUnlimiz sartlarinda, tekstil Urtnleri dendigi
zaman, bahsedilen tekstil Grinin{ renksiz olarak disinmek, gerek moda, gerek
kullanicilarin  ihtiyaci dolayis1 ile neredeyse imkéansizdir. Kullanicilar igin
alacaklar: uriniin baslica 6zelliklerinden biri Grlinlin rengidir. Boyama veya baski

islemlerinde dikkat edilmesi gereken baslica noktalar1 asagidaki gibi siralayabiliriz.
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Homojen bir boyama yiizeyi eldesi,

fIk seferde hedef rengin elde edilmesi,
Yapilan boyamalarin tekrarlanabilmesi,
Boyamanin maksimum verimle yapilmasi,

Boyamadan kaynaklanan hatalarin minimuma indirgenmesidir.

Tekstil materyallerinde rengin egal olmasi igin her bdlgede ayn1 yogunlukta
boyarmadde bulunmali ve tekstil rtinu Gzerinden yansiyan 1sik her bolge igin goze
esit siddette gelmelidir. Bu durumun tersi olustugunda renklendirme
terminolojisinde egal olmayan vyizeylerde rengin esitsizligi, “abraj” olarak
isimlendirilir. Uzun metrajlarda renklendirilen tekstil Grtnlerinde, bas-son farki,
kenar-orta-kenar farki, renk farkliliklarinin oran: rengin kalitesi agisindan
degerlendirilir. Tekstil Grinlerinin daha fonksiyonel hale getirilmesi icin yapilan
islemlerde rengin olumsuz etkilenmemesi veya ylizeyde dlizgunsuzliik abraj
olusturmamas:  ¢cok onemlidir. Buna gore kullamlacak kimyasallarin
boyarmaddenin tipine gore dikkatlice secilmesi gerekir.

Renklendirmede ikinci onemli husus, ilk seferde hatasiz bir boyama
saglanmasidir. Sonug olarak, her tekstil firmasi bir ticari amag zerine kuruludur ve
bu beklenti, Uretim maliyetinin en aza indirgenmesi igin 6nemlidir. Aksi takdirde
hatalar1 giderebilmek igin ek islemler uygulanmas: gerekir. Bu islemler, ilave
boyama, yikama, renk acici fiziksel islemler ve hatta boya sokimid, ardindan tekrar
boyama bile olabilir. Bu da ek olarak, su, enerji, iscilik maliyetleri ortaya
cikarmakta, ilave makine/ekipman kullanimi da maliyetleri arttirmaktadir. Tekstil
urunlerine ilave olarak yapilan fonksiyonellik kazandiran islemlerinde maliyet
bakimindan avantajli olmast lazimdir. Bu islemler maliyet agisindan
degerlendirilerek alternatifli olarak galisilmali, hem musteri istegi hem de maliyet

acisindan gereksinimleri karsilayacak optimum bir islem tercih edilmelidir.
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Uciinci 6nemli nokta ise hedeflenen rengi elde etmek ve tekrar
edilebilmesini saglamaktir. Ozellikle de uluslararas: rekabetin cok siki oldugu
gunimizde tekstil Greticileri icin, istenilen standartlar: elde etmek, aynm sartlarda
boyamalar: yineleyebilmek 6nemlidir. Renklendirme, tek renk (boyama) veya ¢ok
renk (baski) asamast ile yapilsa da tekstil tretiminde en dnemli asamalardan biridir.
Renklendirme ile birlikte uygulanan ek islemlerde gerek renk hasliklari, gerek

boyama uniformitesi ile boyama kalitesini iyilestirir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Tekstilde renklendirme, dizayn, dokuma/6rme, bitim islemleri gibi
tekstildeki en 6nemli unsurlarin basinda gelmektedir. Kumas: renklendirmek igin
bircok boyama metotlari mevcuttur ve bu boyama metotlar: tekstil Grinii Gzerinde
farkli performans 6zelliklerine etki eder. Bu sebeple ge¢misten glinimize, boyal
kumaslar (zerindeki performans &zellikleri incelenmistir. Bunlardan bir kagi
asagida kisaca 0zetlenmistir.

Millson (1942); Elyaf boyamanin iplik veya kumas formunda
olusturabilecegi sorunlari incelemis, pamuk, yin, ipek, gibi farkli elyaflarda
boyama problemlerini ele almis, aynm zamanda elyaf formunda daha uniform bir
boyama yapildigi sonucuna varmustir. Boyama ve kurutma kombini ile
(elektrostatik 1sitma kullanarak) daha egal bir yizey olusturulabilecegini, elyaf
boyamada uniform bir boyamanin gerceklestirilmesinin yan: sira ayn1 zamanda
uniform ylzeylerin kurutma veya egalize sirasinda da olusturulabilecegi kanisina
varmastir.

Kenneth and Kelly (1973); Yiksek sicakliklarda teksturize polyester
boyamasini konu almis, dispers boyarmaddelerin hashik 6zelliklerini incelemis,
yuksek sicaklik altinda ¢ok az degisiklikler ile boyama verimini arttirip azaltmayi
gozlemlemistir.

Kadolph (1993); iplik boyama ve elyaf boyama yéntemine deginmis, bu
yontemleri maliyet acisindan kiyaslamislardir. Iplik boyamamn hangi sekillerde
yapilabilecegi izerinde durmustur. Aymi zamanda iplik boyali kumaslarin diz
boyanan kumaslara gore ylzey gorinumi ve hashik agisindan daha Kkaliteli
oldugunu vurgulamis ve iplik boya kullanmanin zorunlulugundan bahsetmistir. Ek
olarak ipligi boyal: Urtnlerin hangi dokuma tezgahlarinda dokumaya daha uygun
oldugunu tespit etmis ve bu sekilde dokunan kumaslara 6rnek desenler vermistir.

Yumusak (2001); Hem dispers hem reaktif boyarmadde kullanilan boyal:

urunlerin renk hashiklarini ele almig ve iyilestirmesi Gzerine ¢alismalar yapmustir.
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Nikelklorlr, baryumsulfat ve baryumklorir gibi kimyasallar ile boyama deneyleri
yapip hasliklardaki degisimi kiyaslamistir.

Tsui (2003); Bobin boyama metodunda bazi makine parametrelerini
incelemis ve degerlendirmistir Bobin boyamada tek yonli akisa sahip boyama
flottesinin duizguinsuiz boyamalara neden oldugunu belirtmistir. Bu gibi istenmeyen
sonuglar: énlemek ve optimum dlizeyde boyama sonuglarina ulasabilmek icin boya
flottesi ve boyama makinesinin akisinin icten disa ve distan ice olmasi gerektigini
aciklamigtir. Boylece bobin boyamadaki en yaygin problem olan i¢-dis farkindan
da kaginilmig olacaktir.

Sahinli (2005); Pad batch-pad steam ve kontinli boyama metotlarin: ele
almistir. Kontinii boyama metotlarinin Tirkiye’de ve Avrupa’da en yaygin boyama
metotlarindan biri oldugunu bu sebeple hatasiz Uretim hedefinin %95-100’e
ulasmast icgin incelenecek baslica problemlerden birinin renk devamlihig
oldugundan bahsetmistir. Burada boyama Oncesi 6n terbiye islemlerinde ve
boyama esnasindaki etken faktorlerin degismesini her asamada incelemis, bir kalite
kontrol problemi olarak ortaya ¢ikan bas-son farki sorununu ele almistir. Bu
calismalar neticesinde ilk seferde dogru, hizli ve Kaliteli Uretim elde etmek icin
Oneriler sunmus ve dikkat edilecek hususlara deginmistir.

Sule Sultan Ugur (2004); %2100 polyester kumaslarin dispers boyarmaddeler
ile boyama yontemlerinin performanslarint karsilagtirmistir. HT, Carrier ve
Termosol boyama yontemleri ile boyanan numunelerin renk verimi ve renk
farklarinin 6lcimlerini yapip istatistiksel olarak analiz etmistir. Ayni zamanda
calismada uygulanan boyama yontemlerinin, alkali ve asidik ter, 1s1k, yikama, kuru
ve yas srtlinme renk hasliklar1 agisindan karsilastirmig ve sonuglarini istatistiksel
olarak analiz etmistir.

Icoglu (2006); Pamuklu kumaslarin reaktif boyarmaddelerle cektirme
ybéntemine gore boyanmasi, pamuk boyama yontemleri ve hasliklari ile ilgili genel
bir degerlendirmede bulunmus, ayni zamanda ter ve 1sik hashginda boyama

yonteminin oldukga etkili oldugu sonuclarina ulasmastir.
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Doba Kadem (2007); Ipligi boyali pamuklu kumaslarda bazi fiziksel
Ozelliklerin secilmis performans 0Ozellikleriyle iliskisinin arastirilmas: Uzerine
calismistir. Calismasinda, kumasin iplik boyamasina, 6n terbiye sirasinda gordigi
islemlere ve daha sonra ipligi boyali kumasin performans o6zelliklerini
kiyaslayabilmek igin yapilan testler ve degerlendirmelere deginmistir.

Yazir (2011); iplik boyama metodunu ele almis, bobin boyamanin basingla
ve sarimla iliskisini kurarak boyama kalitesinin iyilestirilmesi ile ilgili caligmalar
yapmistir. Burada bobin boyamanin avantaj ve dezavantajlarina deginmis, yapilan
deneysel calismay: spektrofotometre ile élcilen sonuglar ile desteklemistir.

Akpinarh (2012); boyama yapilan farkli tekstil isletmelerinde ¢alisanlarin
boyama ile ilgili kalite ve kalite kontrol stirecindeki gorusleri degerlendirmistir.
Caligsan personellerin mesleki egitim almis olmasi ve kalite prensibini benimseyen
isletmelerde buna paralel olarak Grln kalitesinin de gelistigini ve her bolimde sifir
hata vizyonu ile verimliligin arttinldigini ortaya koymustur. Ayrica Kkaliteyi
arttrmak icin yapilacak Ar-Ge, Ur-Ge cahismalarinin da isletmeler igin éncelik

verilmesi gerektigine deginmistir.
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3. BOYAMA YONTEMLERI

3.1.Iplik Boyama

Tekstil materyalini daha ¢ekici ve albenili bir hale getirmek ya da bir efekt
vermek icin uygulanan renklendirme islemi 3 sekilde elde edilebilir. Bunlar;
Soliisyon boyama, iplik boyama ve parca boyamadir.

Tekstilde boyama islemi elyaf halinde, egrilmis iplik halinde, kumas halinde
veya mamul halde yapilabilir. Boyamanin elyaf halinden sonra ve mamul kumas
haline gelmeden 6nce iplik halinde yapilmasi islemine iplik boyama denir. Bu
sekilde iplik boyama yontemi ile renklendirilen kumaslar, ipligi boyali kumaslar
olarak adlandirilirlar. Bu tip kumaslar, genel olarak canli ve daha zengin renk
gorinimiine sahiptirler.

Ipligi boyali kumas, mamul haline getirilirken, terbiye islemi ya da yiiksek
sicaklik gorecekse, uygulanacak isleme gore hashiklar: ylksek boyarmaddeler
kullanilmahdir. Aksi takdirde ilerleyen proseslerde boyada akma, kusma veya
diger renkleri kirletme gorulebilir. Bu da istenilen renk ve deseni saglamakta sorun
olusturacaktir. Bu gibi durumlarda, yikama, (st boyama ve eger diizeltilemiyorsa
boya sokimu gerektirecek, bu da ekstra maliyet ortaya ¢ikaracaktir. Bu sebeple
iplik boyama yaparken, uygun boya secimi son derece 6nemlidir.

Iplik boya islemi, iplik boyama sivisinda yapilir. Tekstilde boyama veya
terbiye islemlerinin (6n terbiye, apre, yikama, boyama v.b.) gergeklestirildigi,
kimyasal maddeler, boyarmadde ve yardimci maddelerle tekstil materyalinin islem
gordiigii stvi gozeltisine flotte denir. Flotte oran: ise Islem géren tekstil mamuliiniin
kiitlesini, flottenin kiitlesini (veya hacmine) oranidir. islem goren tekstil mamuliine
gore flotte miktar: ne kadar az ise, flotte oran: o kadar kisadir.

Boyama isleminde flotte ve flotte orani gok 6nemlidir. Yapilacak boyamanin
sekline gore flotte oran1 degismektedir. Pratikte, flotte orani, tekstil materyalinin
birim agirlik miktarinin flottenin kg miktarina oramdir. Uygulamada kolayhk

oldugu icin flotte oranu kg yerine litre olarak belirlenmektedir. Fakat bu uygulama
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sekli flottedeki kimyasallar ve boyarmaddelerin 6zgil agirhgr 1 g/em® biiyiik
olmasindan 6turd yanhstir.

Iplik boyamanin esas amaci; dokuma islemi sirasinda fantezi desenler
olusturmak, ilging kareler, cizgiler, ekoseler meydana getirmek Uzere degisik
renklerden ipliklerin kullanilmasicir. Ozel durumlarda diiz renk kumaslar icin de
iplik boyama metodunun kullanimi s6z konusu olabilmektedir.

Iplik boyamanin onemli 6zellikleri asagida kisa maddeler halinde verilmistir:

Islem daha iiretken oldugundan elyaf ya da kumas boyamaya gére daha az
maliyetlidir.

Iplik boyama: boyarmaddenin elyaflar icine milkemmel niifuzunu saglar ve
rengin oldukga net olarak ortaya ¢ikmasina yardimc olur.

Diizgiinsiiz boyanan yerler, kumas boyamada dikkat cektigi halde iplik

boyamada rahatsiz etmez (http://www.uludagforum.com, 2017).

Iplik boyama islemi farkli sekillerde yapilabilir. Buradaki amag,
boyarmaddenin sarili haldeki ipliklerin liflerin igerisine kadar niifuz etmesini
saglamaktir. Aksi takdirde i¢ dis farki olusabilir, bu da diizgiinsiiz kumas yuizeyine,
mamul Uzerine iplik boyama abraji meydana getirmekte ve 2. kalite Uriin oranin
arttrrmaktadir.

Iplik boyamanin da, diger boyamalar gibi avantajlar1 ve dezavantajlar
vardir. Top boyamaya gore daha iyi haslik ve renk devamliliginda daha iyi
sonuclar verirken, ayni zamanda dlizgunsiz boyama uygulanmasindan 6tlrQ

asagidaki gibi problemlerle karsilasilabilir.

Mukavemet kayb:
Sert tutum

Diizgiinsiiz boyama
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Iplik aginmasi

Boyali ipliklerin i¢, orta ve disg kisimlarda ton varyasyonu

Iplik boyama islemi 4 farkl sekilde uygulanabilir. Bunlar:

Cile boyama
Bobin boyama
Cozgl boyama

Bolgesel boyama seklinde siniflandirilir.

3.1.1. Cile Boyama

Bu boyama metodu genis veya gevsek sarilmis cileler halindeki ipliklerin
boyanmasi amaciyla 6zel olarak tasarlanmus, cilelerin boya teknelerine daldirilarak
boyanmasin: esas alan bir yontemdir. Ornegin yumusak hacimli el 6rgii iplikleri,
nakis iplikleri, tekstire sentetik iplik tlrleri ¢ile boyamaya daha elverisli oldugu
icin bu yontemde boyanir.

Cile boyama yontemi maliyeti diger iplik boya ydntemlerine gore daha
maliyetlidir. Clinkl iplikler, bobin halden ¢ile haline getirilir ve boyamadan sonra
tekrar bobin haline donusttrdlir. Yani bobin acilip daha sonra tekrar sarildigr igin
ekstra maliyet getirmektedir. Bu sebeple, dokunacak ipliklerin cile halinde degil,

bobin halinde boyanmasi daha gok tercih edilir.

3.1.1.1. Cile Boyama Sekilleri

Cile boyama sekilleri asagidaki gibi siralanabilir.

1. Cile boyama makinelerinde cileler, genis, gevsek sarilmis halde hazirlanir.
Hazirlanan bu cilelerin boyanmasi, 6zel olarak bu is icin tasarlanmis boya

teknelerine daldirilarak yapilr.

21



3. BOYAMA YONTEMLERI Ayse OZKAN

2. Universal boyama aparatlarinda 6zel tastma cubuklarina takilan cileler flotte
icerisinden gegirilerek boya sirkiilasyonu saglanir ve bu sekilde boyama
yapilabilir.

3. Kabin ¢ile boyama aparatlarinda yapilabilir.

4. Puskartmeli ¢ile mendil cihazlarinda yapilabilir.

3.1.1.2. Cile boyama fsleminin Uygulanis:

Cile boyama (Skein Dyeing) yodnteminde, once, cekilmis (spun) veya
kesiksiz (filament) iplikler blkullr, katlanir, ve fiksaj (1s1 vasitas: ile bukim
sabitleme) islemine tabii tutulurlar. Daha sonra c¢ile formunda sarihp 6zel
kazanlarda boyanirlar. Cile boyama yontemi, genellikle diiz renkler icin kullanilir
ve ¢ok iyi bir renk duzgtnlugu, uniform bir ylizey saglarlar.

Sekil 3,1’de gosterilen ¢ile boyama yénteminde, cileler porselen veya
metalden yapilmis koseli cubuklara takilirlar. Cubuklarin déndirilmesi ve asagi
yukari hareketiyle duzgin bir boyama yapihir. Flotte oranint uzun olmasi ve
képurmesi durumunda cilelerin yuzmesi sorun olusturabilir. YUn cilelerin
boyanmasi, bobin ¢ile boyama aparatlarinda yapilabilir. Kecelesme tehlikesinin
Onlenmesi agisindan mamulin hareketsiz, flottenin hareketli olmasi1 gerekmektedir.

Cileler makineye yerlestirilir. Flotte orant mamullere gore degisik oranda olabilir

(http://www.uludagforum.com, 2017).

Merserize pamuk ve akrilikler igin de bu tip aparatlar kullanilabilir. Cile
boyamada cilelerin cubuklara gergin bir sekilde yerlestirilmesi gerekmektedir.
Kullanilan malzemenin ¢ekme orani da g6z éniinde bulundurularak, cile kivrim ile
alt cubuk arasinda bir miktar bosluk birakilmasi gerekir. Bu bosluk, kullanilan
malzemenin ¢ekme oranina gore ayarlanir. Flotte sirkilasyonu yon degistirdiginde
cilelerin gubuklardan yukar: ¢ikmasina ve ¢ubuga degen kisimlarin boya almasini
da saglar. Seltlozik elyaf cilelerinin boyanmasinda, selulozik liflerin islaninca siki

bir yap: kazanmasi nedeniyle daha kuvvetli bir yap: gerektirir.
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Sekil 3.1. Cile boyama yéntemi

Universal boyama aparatlarinda ise cileler dairesel bir sekilde aparata asilir.
Cile boyama aparatlarina gilelerin belirli sikliklarla asilmasi gerekir. Bu flotte
sirklilasyonunun dizgin olmasini ve cilelerin esit miktarda boya almasim
saglayarak diizgiin bir boyama eldesi saglar. Puskirtmeli boyama cihazlarindaysa
farkl: bir yontem kullanilir. Burada cileler dstl delikli 6zel cubuklara asilir ve
boyama flottesi bu deliklerden cilelere puskirtilir. Cilelerden akan boyalar alt
teknede toplanir ve bir pompa yardimi ile tekrar cilelerin Gizerine plskirtultr. Bu

boyama ydnteminin avantajlari;

Boya surekli olarak pompa tarafindan toplanir, puskrtilerek iyi bir karist
saglar.

Cileler blyuk ya da kucuk c¢ile halinde hazirlanip buharlamaya tabii
tutulabilir.

Iplik cileleri gevsek hazirlanarak boyanin cilelere mikemmel bir sekilde

nifuz etmesi saglanir.
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3.1.2. Bobin Boyama Yontemi

En yaygin iplik boyama metodudur. Bu yéntemde iplikler 6zel patronlara
capraz sarim yapihis bir sekilde sarilir ve boyamaya hazir hale getirilir. Capraz
sarilmis bobinlerin boyanmasi, tniversal boyama aparatlarinda yapilir. Bu boyama
metodunda bobin hareketsizken, boyama sivisi, yani flotte hareketlidir. Capraz
bobinlerin sarim icin bir kismi esnek, bir kismi da esnek olmayan 6zel patronlar
hazirlanir.  Esnek patronlar boyama sirasinda daha fazla c¢eken ipliklerin
sariimasinda kullanilir. Bunlar silindirik veya konik sekilde olabilir. Genel olarak
konik bobinler, silindirik bobinlere nazaran daha fazla iplik sarilabildigi icin daha
cok tercih edilmektedir. Silindirik capraz bobinler max. 400 g iplik alabilirken,
konik capraz bobinler 1.5 kg’a kadar iplik alabilir. Roket bobinlerin sarilis sekli
kopslarin sarimina benzer olup daha fazla iplik almaktadirlar. Bunlarin bir diger
avantajiysa, bu bobinler mekiksiz dokuma tezgahlarinda  dogrudan

kullanilabilmektedir. Sekil 3.2’de boyali bobin 6rnekleri verilmistir.

Sekil 3.2 Boyanmis bobin ornekleri ( http://ic-anadolu.alI.biz/bovama-iplik-
956966, 2017)
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Bobin boyamada, bobin sariminin her kisimda ayni siklikta olmasi ve bir
partide boyanacak bobinlerin sarim buyukliklerinin esit olmasi ¢ok énemlidir.
Ayni zamanda kullamlan materyalin ¢ekme oram1 da g6z Onlnde
bulundurulmahdir. Kullanilacak malzemenin sisme ve ¢cekme 06zelligi bilinmeli,
sarim blyuklukleri buna gore ayarlanmalidr.

Ornegin; pamuk iplikleri gevsek bir gerilimle sarilirken, viskoz lifleri yas
islemlerde daha fazla sisme gosterdiginden ¢ok gevsek sarilir. Dagilma olmamasi
icin de sargi kalinhg: az tutulur. Rayon kaygan yapili oldugundan ideal bir sargi
yapilmaz. Yin su ve 1s1 ile esneme Ozelligi gosterdiginden siki sarilabilir.
Sentetiklerin 6nce cektirilmesi daha uygundur. Farkli sargi sikliklari durumunda
flotte sarginin gevsek kismindan gecmek isteyecek ve bu kisim daha koyu
boyanacaktir. Cok siki sargilardan da flottenin gecisi zor olacaktir. Sargilar
yapildiktan sonra aparata yerlestirmeden énce capraz bobinlerin alt ve Ustlerinden

bastirilarak kavislendirilmesi saglanir (http://www.uludagforum.com, 2016).

Bobin boyamanin avantaj ve dezavantajlar1 asagidaki gibi siralanabilir;

Bobin boyamanin ilk avantaji, yuksek kontrol seviyesine uygun olmasidir.
Boyama kalitesinin diger iplik boyama yontemlerine gore nispeten daha iyi
olmasidir.

Boyama isleminin verimli olmas: ve takriben Uretim kapasitesinin ayni
oranda yuksek olmasidir.

Bobin boyamanin esas dezavantaji, toplam Griin prosesi icerisinde 2 kez
sanm yapiliyor olmas: ve dolayis: ile ek olarak yapilan sarim isleminin

maliyeti arttirmasidir.
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3.1.3. Cozgu Boyama Yontemi
Dokuma makinelerinde ¢ozgl olarak kullanilacak iplikler, ¢ozgi
cekilmesinden sonra, dokumadan 6nce bu boyama yéntemine gore boyanabilirler.

Genelde materyallerin, ¢ozgl halinde boyanmalar: iki sekilde yapilabilir.

Levende sarilan ipliklerin ¢6zgi halinde boyanmasi

Ipliklerin yumak ¢ézgii halinde boyanmas:

Bu boyama ydntemi, Universal boyama aparatlarinda veya levent boyama
aparatlarinda uygulanmaktadir. C6zgu levendinin boyanabilmesi igin yuksek yapili
aparatlar kullanmak gerekir. Baz1 durumlarda ¢ozgu iplikleri dokumadan 6nce
hasillama islemine tabi tutulmas: gerekir. Bu gibi durumlarda ¢ézguler boyamadan
sonra kurutulur ve kurudan yasa aplikasyon yapilir. Bazen de boyamadan sonra
kurutulmaz ve direk hasillamaya alinir. Burada da yastan yasa aplikasyon islemi
gerceklestirilir.

Burada ¢0zgu ipliklerinin 6zel delikli leventlerin (izerine sarimi yapihr ve
boya sirkllasyonu bu deliklerden saglanir. Flotte sirkiilasyonu disaridan igeriye
veya iceriden disariya olacak sekilde gerceklestirilir. Distan ice sirkilasyonda
sargilar duzgln bir sekilde basilir ve bu sekilde kanal meydana gelmesi énlenmis
olur. Igeriden disarya sirkilasyondaysa, sargilar biraz gevsetilir ve bu sekilde
sirkiilasyonun kolaylagsmas1 saglanmis olur. Ayni zamanda ¢6zgu leventlerinin
boyanmasi hasillama iglemi ile beraber de yapilabilir. Bunun igin hasil flottesine
uygun boyarmaddeler eklenir. Bu sekilde boyama ile genellikle kaliteli bir boyama

edilmez fakat ucuz materyallerin boyanmasinda tercih edilen bir uygulamadir.

3.1.3.1. Yumak C0zgu Halinde Boyama
Yumak ¢ozgllerinin boyanmasi, ashinda boyama teknesinin iginde altta ve
tstte dizilmis kilavuz silindirlerle, iki adet sikma silindirinden ibarettir. C6zg,

silindirler (zerinden yukari asagi hareketlerle yonlendirilir. 20 saniyelik bir
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zamanda boyanin emisi saglanir ve sikma valleri arasina verilir. Bu islem emdirme

ile klasik boyama arasinda bir ara basamak gibi degerlendirilir.

3.2. Top Boyama Yontemleri
3.2.1. Top Boyama Kumaslarin On Terbiyesi
Top boyali kumaslarin gordikleri 6n terbiye islemleri genel olarak benzer

olup asagidaki gibi siralandirilabilir.

Hasil S6kme

Kasar/Agartma

Yikama ve Kurutma (ayn: esnada fiksaj islemi)
Yakma

Merserizasyon

o o~ w DN

Kurutma (ve ayni esnada egalize islemi)

Yukarida bahsedilen top boyama yoénteminde kumaslara uygulanacak on
terbiye islemleri ve 6n terbiye islemlerinin sartlari, kullanilan kumaslarin siklik
parametreleri, gramaj degerleri, kumasin cinsi, yapisi, mamul halde istenilen
efektleri uygulanacak boyama metodu, kullanilan elyafin yapisi, elastan igerip
icermedigi gibi Ozelliklerine bakilarak degiskenlik gosterebilir. Ayni zamanda
istenilen boyama metodu ve ihtiyaca goére on terbiye islemleri tekrar edilebilir.
Ornegin; cift kasar veya agartma uygulama, cift yiiz yakma veya iki kez yakma,
boyarmaddenin ve boyamanin diizgunsuzligini gidermek icin iki kez fiksaj veya

egalize yapma gibi.

3.2.1.1. Hasil S6kme islemi ve Uygulanmasi
Hasil sokme isleminin amaci; Dokuma ihzarat dairesinde ¢ozgu iplikleri
dokumada surtinmelere dayanikli, saglam olmasi ve kopuslari vs énlemek amaci

ile hasil maddesine tabii tutulurlar. Hasil maddeleri yap: itibari ile hidrofob
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maddelerdir ve terbiye dairesinde boyama ve terbiye islemlerinin uygulanabilmesi
icin kumas Uzerindeki hasilin uzaklastiriimas: gerekir. Bu sekilde kumaslar hidrofil
hale getirilir. Hasil sokme islemi 6rme kumaslar Uzerinde uygulanmaz.

Gunumiz tekstil uygulamalarinda yaygin olarak hasil s6kme enzimlerle
yapilan hasil s6kme yoéntemidir. Kullanilan enzimler sayesinde gerek nisasta hasili
gerekse sentetik hasil maddeleri kumas Uzerinden uzaklastirilabilir. Enzimler
haricinde hasil sokme uygulamalarinda kullanilan bir baska yontem ise, bazik
cozeltilerle muamele ederek kumasi su icerisinde 24-48 saat beklettikten sonra iyi
bir yikama yapilmasidir.

Enzimler ile hasil sokme ile kumas (zerinde bulunan nisastanin
parcalanmasi saglanir. Pargalanmis olan nisastanin, daha sonra uygulanan yikama
islemleri ile kumas Uzerinden uzaklastiriimas: saglanir. Hasil sokmede kullanilan
en yaygin enzim amilaz enzimidir. Bakteri amilazi, ylksek sicakliklara Kkarsi
dayaniklidir. Buna alternatif olarak, pankreas ve malt amilazlar1 da kullanilabilir
fakat bu enzimler 60- 70°C’den sonra etkisiz olurlar. Hasil sékme islemlerinde
sicakhklara dikkat ederek calismak gerekir. Hasil sokme islemi, emdirme ve

cektirme yontemleri ile gerceklestirilebilir.

3.2.1.2. Kasar/Agartma Islemi ve Uygulamasi

Dogal lifler, tGzerinde dogalar: geregi uzerlerinde, yag, ¢copel vb. maddeler
bulundururlar. Bu gibi yabanct maddelerin kumas tzerinde bulunmamasi, dogal
liflerin boyanabilmesi icin ve egal bir boyama yuzeyi eldesi icin son derece
onemlidir. Bu sebeple dogal elyaflar 6zellikle de ham pamuk iceren kumaslar hem
hatasiz bir boyama eldesi hem de temizleme yapilmasi icin kasar islemine tabii
tutulurlar. Bu elyafin islenmesinden sonra, iplik veya kumas formunda
uygulanabilir. Bu islem 6zellikle pamuk igin seliiloz harici btiin Kirin, yagin ve
copellerin uzaklastirniimas: igin uygulanir. Ozellikle acik, beyaz, ekru ve optik
renkler icin kasar isleminin ¢ok iyi yapilmas: gerekir. Kasar islemi, kumasin veya

ipligin hidrofilitesinin iyilestirilmesi, egal bir ylizey eldesi ve boyamanin
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materyalin her tarafinda ayni: derecede olmasi igin gereklidir. Kasar isleminden
sonra, kasar artiklarinin (hidrojen peroksit v.b) kalmamasinin saglanmasi igin hafif
asidik bir banyoyla nétralize edilmesi 6nemlidir. Kasar isleminin esasi, materyalin
bazik dzellikteki kostik kimyasal: ile muamele edilmesine dayanir.

Dogal (sarimsi) renkteki ham pamuk lifinin agartilmasi icin kasar flottesine
uygun bir agartict madde eklenmesi gerekir. Kasar isleminde Hidrojen peroksit en
cok kullanilan agarict maddelerden biridir. Hidrojen peroksit lif icerisindeki ve
lzerindeki renk bilesenlerini oksitlemek suretiyle renksiz hale getirir ve
parcalayarak bozusmasini saglar. Kasar uygulamalarinda kullanilan hidrojen

peroksit asagidaki sekilde etki eder.

Hidrojen peroksit — H,0,— H—0—0—H (Hafif asidik)

Kasar, bazik sartlar altinda yapildigindan kasar/agartma reaksiyonu

asagidaki denklemlerde gosterilen sekilde izah edilebilir.

H,0,+ OH-— HOO-+ H20

H,0,+ 20H-— 2 H,0 + O,—

HOO-+ Organik Madde <> OH-+ Oksitlenen organik madde
0O,—+ H,0 + Organik Madde < 20H-+Oksitlenen organik madde

(Reaksiyonlarda “organik madde” olarak adlandirdigimiz bilesikler, pamuk
Uzerinde aynistirllmas: istenen yabanci maddelerdir. Bu maddeler oksitlendigi
zaman dogal rengini kaybeder, bozusur ve pargalanir.)

Sekil 3.3’te gosterildigi gibi kasar islem grafiginde 60°C’de 1slatic1, kostik ve
peroksit kimyasallar: verilerek akabinde 95°C’de 1 saat kadar muamele edilerek,
materyalin hidrofilitesi arttirilir, boyaya hazirlanir ve izerindeki yabanci maddeler

giderilmis olur.
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3.2.1.3. Yikama ve Kurutma Islemleri
3.2.1.3.(1). Yikama islemleri

Kasar ve agartma islemlerinden sonra kumas tzerindeki yag, kir, ¢opel gibi
yabanci maddeler bozusmus ve parcalanmis olur. Bu gibi yabanci maddelerin
kumas Uzerinden uzaklastirilmast igin iyi bir yikama islemi uygulanmas: gerekir.
Yikamalar tasarh olarak uygulanabilir. Genel olarak yikama islemi materyalin 5-8
adet teknenin igerisinden gecirilmesi ile yapilir. Bu yikamalar sirasinda genel
olarak sabun ve koruyucu maddeler kullanilir. Yikama esnasinda dikkat edilmesi
gereken en dnemli hususlardan biri makinede su puskirten fiskiyeler strekli temiz

ve delikleri a¢ik olmalidir.
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3.2.1.3.(2).Kurutma Islemleri

Kurutma isleminin prensibi tekstil mamullerinin kurutma streci icerisinde
mamulden ortam havasina kutle transferi gerceklesmesi esasina dayanir. islem
gbren materyalin yapisina ve nem oranina bagh olarak kitle transferi, 1s1
transferinden bagimsiz bir sekilde olusabilir. Kurutma islemi suresince kurutma 3
asamada gerceklesir. Bu asamalar kurutmaya hazirlik kismi, sabit hizda kurutma
devresi, kurutmanin dengeye ulasmasindan sonra, azalan hizda kurutma dengesi bir
Onceki asamalar: takip eder. Tekstilde kurutma islemleri én kurutma ve esas
kurutma olarak siniflandirilabilir. Esas kurutma asagida bahsedilen 4 baslica
yoéntemle yapilir.

fletimle (Konveksiyonel) Kurutma; Uriiniin, buhar veya kizgin yag ile
isitilmis silindir veya levhalarla temasi saglanarak 0riin blnyesindeki suyun
buharlasmas: ile kurutma gerceklesmektedir. Iletimle kurutmamin en biyik
dezavantaji, yuksek sicakliklarla galisildiginda mamuliin higroskobik neminin
uzaklastiriimast riskinin bulunmasidir (Ogulata, Doba Kadem ve Kog, 1999).

Kontakt Kurutma; Yas tekstil mamuli isitilmis silindirlere temas ederek
gecer ve bu esnada mamul lzerindeki fazla su buharlastirilarak uzaklastirilir. Bu
kurutma yontemi igin en sik kullanilan kurutucu tipi “silindirli kurutuculardir. Bu
silindirler, genel olarak 570 mm c¢apinda i¢i bos gelik silindirlerden olusur.
Silindirler Gst Uste, yan yana gibi farkli pozisyonlarda yerlestirilebilir. Dik silindirli
kurutucular, silindirlerin st Uste yerlestirildigi kurutucular olmakla birlikte en
yaygin kullanilan kontakt kurutucu tipidir.

Isinimla Kurutma; Bu kurutma ydnteminde nemli tekstil materyaline yiksek
sicaklikta bulunan yizeyden elektromanyetik dalgalar sekilde 1s1 transferi
gerceklesir. Uriin, iki tarafinda 1sinlayicilarin oldugu dikey bir kanal igerisinden
gecirilerek kurutulur. Kurutulacak materyalin cinsine goére mamul sicaklig:
500°C’ye kadar cikabilir. Uriine herhangi bir zarar vermemek adina, yas triiniin 6n
kurutulmas: yapilmas: tercih edilir. Bu sayede mamul Gzerinde kalan su miktarinin

%25-35’e kadar dustrulir ve daha etkin bir kurutma gerceklestirilir.
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Yiiksek Frekansla Kurutma; Bu kurutma yonteminde kurutulacak tekstil
malzemesine disaridan 1s1 transferi yapilmamaktadir. Yas tekstil malzemesinin
yuksek frekansh alternatif akima bagl iki kondansator levhasi arasindan
gecirilmesi ile kurutma islemi yapilmaktadir. Bu durumda yiksek frekansh
alternatif akimdan 6tirli  kondansatoér levhalarinin  yiki  sirekli  olarak
degistiginden, mamul igindeki su molekullerinin de yeri surekli degismektedir.
Bunun sonucunda su molekillerinin sirtiinmeleri nedeniyle meydana gelen 1si,
Urun Gzerindeki suyun buharlagsmasini saglamaktadir. Dielektrik kurutma (10-100
MHz) ve mikrodalga kurutma (1000-3000 MHz) olmak Uzere iki sekilde
kullaniimaktadir (Tarakgioglu, 1979; Tarak¢ioglu, 1996). Bu tip kurutucular,
homojen ve hizli bir kurutma saglamalari ve asiri kurutma riskinin bulunmamasi
nedeniyle tekstil endustrisinde gittikce yaygin olarak kullaniimaktadir (Ogulata,
Doba Kadem ve Kog, 1999).

3.2.1.4. Yakma Islemi

Yakma iglemi tekstil mamulinin 0n Terbiye dairesinde gordugi ilk
islemdir. Yakma islemi, liflerin blkulmesiyle meydana gelen ipliklerin tizerindeki
ince lif uclarinin giderilmesi amaciyla yapilir. Bu sayede kumas Uzerinde daha
dizgln ve parlak bir ylzey gérinimi elde edilir. Yakma prosesinin ilk islem
olarak uygulanmasinin sebeplerini sdyle 0zetleyebiliriz.

Yakma islemi kuru halde bulunan tekstil materyaline uygulanir. Yakma
prosesi sonucunda kumasta hafif bir sararma meydana gelebilir. Sonraki uygulanan
islemlerde bu sararma giderilebileceginden ilk islem olarak yakma uygulanir.

Yakma islemi, cok sicak metal ylizey veya kizgin ¢ubuklar ile kisa bir sire
kumasin temas ettirilmesi ve gaz beklerinden ¢ikan alevle kumas Uzerindeki hav
thyciklerinin yakilmas: yoluyla 2 sekilde yapilabilir. Gazli yakma makineleri
ekonomik olmasi ve uygulamada kolaylik sagladigindan tercih edilirler. Bir yakma
makinesinde yakma etkisi, alev kuvveti ve sicakligi, kumas gecis hizi, bek ile

kumas arasindaki mesafe ve beklerin pozisyonu parametrelerine gore degisir.
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3.2.1.5. Merserizasyon

Merserizasyon 0Ozellikle pamuk olmak (izere, seliilozik liflere uygulanan
kimyasal bir islemdir. Merserize edilecek mamul baz ile muamele edilir. Pamuk
bazlara karsi oldukca dayaniklidir. Deterjanlarin birgogu ve yikama yardimci
malzemeleri baziktir, bu ylizden pamuklu mamul bu tir soltsyonlarda elyaf zarar
gobrmeden yikanabilir (Marjory, 1966).

Merserizasyon esasinda ipliklerin veya kumaslarin soguk % 15-20’lik sud
kostik soda (sodyum hidroksit) c¢ozeltisinden gegcirilmesidir. iplik veya kumas
sodyum hidroksite maruz kaldiktan sonra (zerindeki bazik ekstrakteyi
uzaklastirmak igin birka¢ kez durulanir. Kumas Gzerindeki bazik ¢ozeltinin blyuk
kisminin sicak suyla uzaklastirildigi bir ramdz tzerinde gerilime tabi tutulur ve
daha sonra soguk asit banyosuyla geri kalan kostik artiklar: nétralize edilir. Bundan
sonra uygulanan yikama islemleri ile kumas Uzerindeki asidin uzaklastiriimasi
saglanir. Bu devamli bir prosestir. Konveksiyonel merserizasyon isleminde iplikler
ve kumaslar bazik ¢ozelti ile muamele edilirken ayn1 zamanda gerginlige de tabii
tutulurlar. Uygun bir doygunluk, yeterli gerginlik ve tam bir yikama ile iyi sonuglar
elde edilir. Ayrica tup seklindeki materyaller icin de 6zel ekipmanlar vasitas: ile
ayni sonuclara ulasilabilir(Marjory, 1966; Corbman, 1983).

Pamuklu drinlerin merserizasyonunda asagidaki gibi degisiklikler meydana

gelir.

Ipligin/kumasin boyu kisalir (Cekme meydana gelir.)
Pamuklu materyalin mukavemeti artar.

Boyarmadde absorblanmasi artar.

Fiziksel siklik degerleri artar.

Yuzey parlaklig: artar
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3.2.2. Cektirme Yontemi (Jet ve Over-Flow)

Jet ve overflow boyama makinelerinde hem kumas hem de flotte ayn1 anda
hareketlidir. Hem flotte, hem de kumas hareketli oldugu durumlarda materyal flotte
ile yogun bir sekilde temas eder dolayis: ile ¢cok egal bir boyama yuzeyi eldesi
meydana getirir. Boyama esnasinda makinenin igerisinde kumaslar halat formunda
bulunur ve boyamalar HT (High Temperature), yani ylksek sicaklik ve basing
altinda gerceklestirilir. Yuksek sicaklik ve basing dolayis: ile hem polyester hem de
viskon kismin boyanmasina olanak saglayabilir. Sekil 3.4'te goruldugi (zere
kumas hava sirkulasyonu ile makine icerisinde donddruliir ve ylzeyi zedeleyecek
herhangi bir islem gérmez.

Sekil 3.4.Jet boya makinesi(http://tekstilkutuphane.blogspot.com.tr)

Overflow boyama makineleri genel olarak jet boyama makinelerinde

gorilen problemleri ortadan kaldirmak amaciyla gelistirilmis makinelerdir. Bu
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problemler, yiiksek hiz sebebiyle sentetik kumaslarda meydana gelen pilling
sorunlari, kumasin gerilmesi ve ylizey tllylenmesinin olusmasidir.

Jetlerde flotte sadece duzenin daraldig: alanda yiiksek hiz ve tazyike sahiptir.
Bu sayede kumasi sirkile ettirir. Overflow makinelerinde ise hareketli bir ¢ikrik
bulunmaktadir. Cikrik ve flottenin hiz1 sayesinde kumas sirkilasyonu saglanmakta

ve bdylece tiylenme, boncuklanma gibi problemleri daha aza indirgemektedir.

Sekil  3.5. Flottenin akist ve kumas sirkilasyonunun  saglanmasi
(http://tekstilkutuphane.blogspot.com.tr, 2016)

Sekil 3.5’de gosterildigi gibi bu makinelerde kumas ile flotte maximum
diizeyde temas halindedir, dolayist ile flotte diger makinelere nazaran mamule daha
fazla nufuz etmis olur ve daha dizgin boyamalar elde edilir. Makine icerisindeki
diizeler, flottenin akisin1 ve kumasin tasinmasim saglarlar. Bu makineler genellikle
1-6 gbzden olusabilir. Burada her bir bdlmenin kapasitesi ortalama 300 kg olmakla
birlikte, boyanacak kumasin cinsine ve kullanilan makine tipi ve modeline gore
degisebilmektedir.

Bu tip makinelerde kumas flotte igerisinde tasindigi igin yiksek hizda ve

yuksek sicaklikta boyama yapilmasina ragmen kumasta herhangi bir hasar
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meydana gelmemektedir. Boyama esnasinda kumas sadece makinenin zeminine ve
kumasin boyamaya alinmasina yardimci olan ¢ikrik ile temas eder. Kumasin bu
sirtinmelerden zarar gérmemesinin sebebi, kumasin temas ettigi ¢ikrik ve makine
zeminin oldukca pirizsiz ve kaygan olmasidir.

Dikkat edilmesi gereken 6nemli bir nokta; kumasin timinin makine
icerisinde her iki dakikada, en az bir tam devir yapmak zorunda olmasidir. Aksi
halde; kirik olusma ve abrajli boyama tehlikesi vardir. Kumas ne kadar uzun
olursa, hareket hiz1 da o kadar yiiksek olmalidir. Yiiksek hizlarda kumas halatinin
digtimlenmesi ve birbirine karisma tehlikesi vardir.
(http://tekstilkutuphane.blogspot.com.tr, 2017)

Bu boyama makinelerinde havanin suyla karigmasi ile birlikte yogun
kodpik olusumu meydana gelir ve bu da hatalara sebep olabilmektedir. Flottenin ve
kumasin hareketinden olusan kdpik, tekstil materyali ve mamul arasinda temasi
Onler ve duzglnsiz boyamalara sebep olur. Ek olarak képiik olusumu makinede
kumasin yuzmesinde sebep olur ve pompa glicini azaltip sirkilasyonu azaltir.
Koplk onleyici maddelerle kdpuk olusmasi 6nlenebilir.

Jet dizelerinden yiksek basingta ve hizda flottenin puskrtilmesi ve bu
sekilde tekstil materyalinin hareketi mamul U(zerinde olumsuz etkilere neden
oldugundan jetler Uizerinde bazi degisiklikler yapilmistir. Burada, daha yumusak bir
sekilde tekstil materyalini hareket ettirerek mamul kumasin tutumunda ve tusesinde
olusabilecek aksakliklarin giderilmesidir. Glinimizde dretilen yeni teknoloji jet
makineleri de bu amacla Uretildigi icin overflow kavramlar: ile arasinda pek te bir
fark kalmamistir. Ozellikle bu makineler bitiin elyaf tiplerine uygun olmakla
birlikte, yiksek basinglara ve sicakliklara da ¢ikabildigi icin (120-130°C) polyester
iceren kumaslarin boyanmasinda onemli bir yer tutar. Ozellikle elastan igeren
kumaslarin boyanmasinda ise yatik tip jet modelleri tercih edilmektedir.

Bu makineler, gerilimsiz ve yiiksek debideki ¢alisma sartlar: ile kumasin
da serbest bir halde bulunmas:i ile daha homojen bir boyama eldesi saglar.

Herhangi bir seftali tiyu efekti, pilling ve kirik olmaksizin kumasa yumusak bir
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tuse ve dolgunluk/hacim kazandirir. Bu makinelerin her detayi, ¢ok yiksek
sicakhklara ¢ikilmasa dahi en uygun sirkilasyonu saglayacak sekilde ve
képuklenmenin énlenmesi saglanarak, bitiin islem sicakliklarinda sabit bir cevrimi
garantilemek (izere tasarlanmistir. Bu sebeplerden 6tiirii, yiksek gramajli ve elastik

kumaslarin boyanmasinda daha elverisli ve glvenlidir.

3.2.3. Pad-Batch Boyama Y ontemi
Pad-Batch boyama ydnteminde emdirme yontemi esas alinir ve kumas bir

tekne (fulard) iginde kisa strede ve kisa flotte oraninda boyar madde ile muamele
edilir. Daha sonra silindirlerin arasindan gegirilerek sikilir ve fikse ve yikama
islemlerden gecirilir. Fulard emdirme igin kullanilan tekneye verilen isimdir. Pad
Batch islemlerinde emdirme ile aplikasyonda muamele siresi ¢ok kisadir. Emdirme
yonteminde kumas tarafindan ahinan flotte miktari en 6nemli parametrelerden
biridir. Bunu etkileyen faktorleri, silindirlerin sikma basinci, kumasin elyaf cinsi ve
dokuma yapisi, kumasin daha énce gordugi on terbiye islemleri, kumasin flotteden
gecis hizi, flottenin sicaklig: ve kullanilan yardimci maddeler olarak siralanabilir.

Emdirme yoOnteminde flotte hacmi, cektirme yonteminde kullanilan flotte
hacmine gore ¢ok daha kiiglik oldugu soylenebilir. Bu sekilde flottenin kisa surede
yenilenmesi saglanir ve boylece flotte icerisindeki konsantrasyon farki dnlenmis
olur. Burada olusabilecek konsantrasyon farklarini 6nlemek amaci ile tekstil
mamulline dusiik substantifliklerdeki terbiye maddeleri kullanilir ve duzgin bir
boyama yiizeyi saglanmis olur. Substantiflik, flotte icerisindeki terbiye maddesinin
tekstil mamuli tarafindan alinmasini ve kullanilan kimyevinin tekstil materyali ile
reaksiyona girme isteginin fazla olmasidir. Substantifligi cok fazla olan terbiye
maddesi kullanildig: takdirde, kumas Gzerinde bas son veya orta kenar farki ortaya
cikmasi muhtemeldir.

Bu yontemle boyamalarda, diizgiin bir boyama eldesi olabilmesi icin sikma
silindirlerinin her bir noktada ayn:1 sikma uygulamasi gerekir. Iyi bir stkma oldugu

takdirde boyamalarda haslik sorunu giderilmis olur ve terbiye maddesinin tekstil
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materyali Uzerine yeteri kadar alinmasini saglamis olur. Sekil 3.6'da goruldigu
lizere Pad-Batch boyama yontemi islem semas: emdirme, bekletme, yikama ve
kurutma asamalarindan olusur. Emdirme sistemleri kesiksiz veya yar1 kesikli yani

kontind ve yar1 kontini sekilde olabilir.
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Emdirme Bekletme Yikama Kurutma
Sekil 3.6. Pad batch boyama yontemi islem semast

(https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr, 2017)

Emdirme yontemi uygulanan Pad-batch boyama sonrast kumas, bekleme
(rotasyon) islemine tabii tutulur. Fakat istisnai olarak uzun metrajlardaki bazi
boyama islemleri sonrasi, kesiksiz yontemler uygulanir. Bu islemlerde boyamadan
sonra boyarmadde tekstil materyaline fikse ettirilir. Bu yontemleri de kontini
boyamalar olarak adlandirabiliriz. Pad-batch boyamalarda yar: kesikli bir yontem
kullanilir ve emdirme-soguk bekletme islemleri uygulanir. Pad-batch yonteminde
dikkat edilmesi gereken bazi 6nemli hususlar; flotte sicakligi, mamullin gegis hizi,
materyalin cinsi ve alinan flotte (pick-up degeri) degeridir. Pad-batch yontemi
diger terbiye yontemleriyle karsilastirilirsa, daha az makine aksami gerektiren
yoéntemlerden biridir. Pad-batch makinesini temel olarak, emdirme fulardi, sikma
silindirleri, rolik sarma dizenegi meydana getirir. Temel olarak Pad-batch
yonteminin uygulanmasinda su islem sirasi uygulanir; Acik ende, tekstil malzemesi
ve terbiye maddesi flottesinin emdirilmesi saglanir, emdirilen tekstil materyali,
diizgiin bir sekilde blyik roliklere sarilir ve rolikler hava almayacak sekilde plastik

film ile kaplanir. Sartmin diizglin olmas: burada ¢ok dnemli bir husustur. Kumas
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strekli ayni gerginlikte olmalidir. Kenarlari Ust Uste gelecek sekilde sarilmadig:
takdirde boyuna kalici izler olusabilir.

Ortillen kumas boyarmaddenin her noktaya niifuz etmesi icin siirekli
donduralerek 20-30°C’de boyarmaddenin tipine gore 2-24 saat sureyle bekletilir.
Bekletme siiresinin sonunda, yikama islemleri uygulanir. Pad-batch cesitli terbiye
makinelerinde (6zellikle 6n terbiye islemlerinde) emdirme yontemi ile de
yapilabilir.

Pad-batch boyama metodu islem grafigi Sekil 3.7’de gosterilmistir. Koyu
renkler icin ayri, acik renkler icin ayri proses belirtilmistir. Bunun sebebi koyu
renkler icin ilave yikama prosesi eklenmis olmasidir. Acik renklerde koyu renklere
nazaran daha az boyarmadde kullanilmas: ve koyu renklerde uygulanan boyama

sonrasi 610 boyarmaddeyi atmak igin ekstra yikama gerekmektedir.
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Sekil 3.7. Reaktif boyama grafigi islem semasi
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3.2.3.1. Pad-Batch Yonteminin Tercih Edilme Nedenleri

Pad-batch yonteminin kullanim oldukca yaygin olmasinin bazi sebepleri
mevcuttur. Daha az makine aksamina ihtiya¢ duyulmast, enerji giderlerinin yiiksek
olamamasi, diger yontemlere kiyasla daha az makine ve enerji kullanilmas: bu
yoéntemin uygulanmasini kolaylastirir. Emdirme islemi sogukta gerceklestirildigi
icin de enerji giderlerinde blyik tasarruf elde edilmektedir. Bu yontem gramaji
yiksek materyallerin (kabanlik ve havlu kumas gibi) ve uzun metrajli islemlerin
boyanmasinda uygun bir yontem oldugu igin daha yaygin kullaniimaktadir.
Ozellikle de reaktif boyarmaddelerle yapilan seliloz esash elyaflarin

boyanmasinda yaygin olarak kullanilir.

PAD BATCH
Sekil 3.8. Pad batch boyama sematik gdsterimi (http://sumpa.com.tr)

Bu gibi avantajlarinin yan sira bir ¢ok dezavantaji da vardir. Sekil 3.8°de
gosterildigi zere kumas, emdirme metoduyla fularda girer, akabinde flotte ile
muamele eder ve tekrar rolige sarilir. Buradan sonra devreye rotasyon (bekleme)
siiresi girer ve bu siire 12 ile 24 saat arasinda degisebilmektedir. Ozetle; islem

stresinin uzun olmasi tekstil yardimci ve boyarmaddelerin tiiketimi fazla olmasi,
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renk tutturma ve partiler arasi nians farklilhiklarimin fazlahgi, uzun bekletme
sirelerinden sonra kontrol edilebilmesi ve isletme icerisinde boyama 0Oncesi

yapilacak denemelerinde uzun bekletme streleri gibi agiklanabilir.

3.2.3.2 Pad-Batch Ydéntemi igin Uygun Boyar Madde Secilmesi

Emdirme yontemiyle c¢ahsilan tim islemlerde oldugu gibi Pad-batch
yoénteminde de kullanilan yardimci madde veya boyarmaddenin tekstil materyaline
olan afinitesinin diisiik olmas: lazimdir. Bu sayede, tekstil materyali (izerine alinan
flotte konsantrasyonu ve kivette kalan flotte konsantrasyonu ayni kalmasi
saglanmis olur. Aksi takdirde kivette kalan flotte konsantrasyonu gittikce duser ve
mamul kontrolde bas son farkliliklart gdzlenir. Yani; partinin ilk boyanan bas
kisimlart koyu, son kismi ise acik renkte olur. Bu da konfeksiyon asamasinda
dikilen UrGnler Gzerinde her panelin farkli renkte olmasini saglayacak ve hatal
urlin sayisint arttiracaktir. Bu sebeple bas son veya orta kenar farkliliklar: ve renk
varyasyonlarinin genis oldugu boyamalar genel olarak iyi mamul sonuglari vermez.

Proses itibari ile Pad-batch boyama yontemi son derece basit ve ekonomiktir.
Bu sebepten otlrl reaktif boyamalarda sik¢a kullanilan bir boyama ydntemidir.
Fakat en biylk zorlugu ise boyama sonucunun belirli bir bekletme siresinden
sonra gorulebilmesidir ki global tekstil sektdriinde temrinleri tutturabilmek ve en
kisa slirede dogru Gretimi yapabilmek ¢cok dnemli bir faktorddr.

Ozellikle Pad-batch boyamalarda Gretim boyanmas: yapilmadan 6nceki renk
denemelerinin bu yontemde ¢ok uzun zaman almasi en 6nemli dezavantajlarindan
biridir. Bu slre kullanilan boyar madde cinsine ve emdirme sicakligina goére
degismekle birlikte 8 saatten 36 saate kadar slrebilir. Bu boyama yonteminde
boyama sirasinda renk goriilemedigi icin ilave verme durumu séz konusu olmaz ve
boyamanin yapilirken tek seferde yapilabilmesi igin bir 6n calisma sistemi
kurulmas: gereklidir. Pad-batch yéntemi ile boyama sirasinda yiksek reaktif
Ozellige sahip boyar madde gruplart kullaniimaktadir. Bu yontem, bitin renk

yuksekliklerinde uygulanabilir.
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3.2.3.3. Boyama Flottesinde Kullamilan Kimyasal Maddelerin Gorevleri

Pad-batch yontemi boyamada kullanildigi gibi bazi 6n terbiye
uygulamalarinda kullanilabilir. Bu yontemde genel amacli kullanilan ve yapilacak
boyama metoduna gdre kullanilabilecek kimyasal maddelerin gorevleri asagida
Ozetlenmistir:

Islatici: Tekstil materyalinin kisa siirede ve diizgun bir sekilde islanmasini
saglar.

Kompleks baglayici: Kompleks baglayicilar, kumas, su ve tuzda bulunan
metalleri (Ca, Mg, Fe, Cu vb.)kimyasal kompleks olarak baglar ve dispers hélde
tutulmasini saglar.

Peroksit (Beyazlatma maddesi): Hidrojen peroksitin bir kismi agartma
reaksiyonlar: harici kendi kendine parcalanir. Peroksit iyonlarinin ¢ok dayaniksiz
olmasindan 6tiri agartma esnasinda ¢ok cabuk aktif oksijen meydana ¢ikar. Bu
sekilde parcalanan H,0, agartmaya katilmadigindan bir kayip olmasinin yani sira
parcalanmanin hizli olmas: durumunda lifleri de deforme eder. Bu ylizden bu
reaksiyonun onlenmesi veya Vyavaslatilmas: gerekmektedir.  Stabilizator
kullanmanin 6nemi bu noktada ortaya ¢ikar, stabilizatorler bu pargalanmanin
engellenmesini saglar.

Enzimler: Suda erimeyen nisasta hasilin1 pargalar ve suda eriyen glikoza
donlsumini gerceklestirir.

Ure: Boyanin erimesini arttirir ve boyama flottesinin sicakligini diistirmek
amaci ile kullanilir.

Emdirme maddesi: Orgii kumaslarda, viskozik elyaf veya dokuma siklig
yuksek olan kumaslarda, pick-up’t (kumas tarafindan alinan flotte orani) artirmak
amaciyla kullanilir.

Migrasyon onleyici: Boyar madde molekullerinin go¢ etmesini (diizgunsiiz
boyarmadde dagilimini ) engellemek amaciyla kullanilir.

Alkali (kostik, kostik+silikat yahut kostik+soda): Ortamin pH’im

dengeler. Boyar madde ve elyaf tizerinde kimyasal bag olusturur.
42



3. BOYAMA YONTEMLERI Ayse OZKAN

Tuz: Flottenin tuz konsantrasyonunu yikseltir ve bu sayede boyarmaddenin
lif Gzerinde homojen dagihmint ve kullanilan boyarmaddenin  kumasa

yonlenmesini saglar.

3.2.3.4. Fulard Sicakhg ve Onemi

Pad-batch yonteminde uygulanan islemler sogukta yapilir. isletme sicaklig
ortalama 20 derece gibi bir sicakhikta bekletme islemi gerceklestirilir. Bu sebeple
boyama teknesindeki boya banyosunun sicakligi da emdirme islemi boyunca
yukselmemelidir. Bunun igin tuz kullanilir. Boya teknesinin sicakligimin artmasi
boyamada rengin hedeften sapmasi, abraj, boya kusmasi gibi baz: 6nemli sorunlara
neden olmaktadir. Emdirme yonteminde en c¢ok kullanilan materyal selulozik
elyaflarin boyanmasidir. Bu sebeple reaktif boyarmaddeler kullanilir. Reaktif
boyarmaddelerin bir 6zelligi hidroliz olma tehlikesi olmasidir ve flotte sicaklig
yukseldigi zaman, hatal1 boyamalar artar ve boyar madde kaybina neden olur. Bu
sebeple emdirme islemlerinin sogukta yapilmasi en énemli hususlardan biridir.

Gelisen tekstil sanayide emdirme sistemi icin son derece modern tesisler
mevcuttur. Bu tesisler hem yari kontinii ve hem de kontini terbiye islemleri ve
boyamalarin yapilmas: icin oldukga elveriglidir. Her yontemin farkli calisma
kosullar: vardir, bu yiizden her tesiste farkl diizenekler kurulmustur. Ornek olarak,
Pad-batch ile boyama uygulamalarinda flottenin sogutulmas: istenirken, pad-roll
uygulamalarinda flotte sicakligi yikseltilebilmektedir. Sekil 3.9'da Pad-Batch

boyama yapilan 6rnek bir makine fulard: verilmistir.
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Sekil 3.9. Kisters marka makine fulard (http://www.mertkomak.com/tr, 2016)

Yukarida belirtildigi gibi Pad-batch boyamalarda flottenin soguk kalmasi
gerekir. Yeni sistem tesislerde bulunan bazi diizeneklerle makine aksamlari bunu
saglamaya elveriglidir ve otomatik olarak kontrol edilir. Bu gibi makinelerde
kumas, Pad-batch dncesi yapilan islemlerden 6tlrl sicak halde bulunur. Roliklere
sarili kumaglarin hava temasi olmadigindan soguma imkani da yoktur. Bunun igin
fularda girmeden 6nce sogutma silindirlerinden gegcirilir ve kumas sogutulur.
Boylece ilk basta sicak halde bulunan kumas boyama flottesinin sicakligin
yukseltmez. Sogutma silindirlerinin igerisinden gecirilen su devir daim eder. Bu
sekilde sogutma silindirlerinin stirekli olarak soguk kalmasi mimkaindr.

Boyamalarda kullanilan kostikte boya flottesinin sicakligini etkilemektedir.
Bu sebeple boyama teknesinin sicakliginin artmasini 6nlemek amac ile sogutma
sistemi emdirme stiresince devrede kalmaktadir. Fulard teknesinde ortas: bos i¢ ice
iki bolme vardir. Bu iki bélmenin arasinda su bulunur ve bu su sayesinde flottenin
soguk kalmasi saglanir. Ama boya banyosunun soguk olmas: icin sadece bu
onlemler yeterli olmaz. Flottenin de sogutularak boya banyosuna eklenmesi

gereklidir. Boyar madde ve baz cozeltileri ayr1 teknelerde bulunur. Boyar madde
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cozeltisi boya banyosuna eklenmeden 6nce sogutma tanklarinda sogutma sistemi

ile sogutulur. Buradan boya teknesine sevk edilir.

3.2.3.5. Fulard Hizi

Emdirme siresinin belirlenmesi igin fulard hiz1 islem sonucunu etkileyen en
onemli faktorlerden biridir. Bu uygulamalarda islem stresi ¢cok kisadir. Pad-batch
yonteminde en ¢ok zaman alan kisim bekletme ydntemidir. Fulard hizi yapilacak
terbiye islemi veya boyamalara gore degiskenlik gosterir. Burada hedeflenen pick-
up degeri, islem gorecek tekstil Grtnun gordigl islemler ve ozelliklerine gore,
terbiye isleminin 6zelligine gore, yapilacak islemin 6zelligine gore veya yastan
yasa mi, kurudan yasa mi emdirme yapildigina gore degisir ve buna gore fulard
hizi ayarlanir. Eger Pad-batch makinesi 0n terbiye uygulamalari igin
kullanilacaksa, tekstil materyalinin gegis suresinin boyamalarin aksine uzun olmasi
istenmektedir. Cinki emdirme ydnteminde kullanilan tekstil kimyasallarinin
cogunlukla afiniteleri olmadigindan veya ¢ok disiik oldugundan uzun sure tekstil
materyali ile muamele edilmesinin bir sakincasi bulunmamaktadir. Fakat tekstil
materyalinin 1slanmasi ve terbiye maddelerinin emdirilmesi icin belli bir sireye
ihtiya¢ vardir. Uygulama suresi bu islemin gergeklesmesi icin gereken sirenin
altinda kalirsa emdirme basarisiz olur. Bir baska ifadeyle yeterli bir aplikasyon
gerceklesmez.

Pad-batch yontemi boyama icin kullaniliyorsa, fulard hizinin dogru tayin
edilmesi gerekir. Clnki homojen bir boyama esasi, dogru bir emdirme ile
mimkundar. Emdirme stresi ¢ok uzun tutulur yahut yeterli sire verilmezse
boyama diizgiinsiizlikleri meydana gelir. Belirli bir slire sonra, tekstil malzemesi
Uzerindeki terbiye maddesi (kimyasal maddeler/boyarmadde) yogunlugu ile boya
banyosundaki terbiye maddesi konsantrasyonu esitlenir. Bu esitligin saglandig: hiz,
emdirme acisindan dogru fulard hizinin belirlenmesi ile olur. Bunun icin belli bir

rakam verilmesi dogru degildir. Fakat ortalama bir emdirme siresinin en az g
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saniye olmasi gerekir. Fulard hizi belirlenirken tekstil materyalinin gramaj: ve
hidrofilitesinin yuksek ya da distik olmasi da énemli faktorlerdendir.

Kurudan-yasa emdirme yonteminde, tekstil materyali kuru halde iken
emdirme flottesi ile muamele edilir. Kuru olan tekstil materyali, liflerin emme
yeteneginin (kapilaritesinin) yiksek olmasi nedeniyle cabuk islanir ve flotteyi
emer. Bu nedenle, bu yontemde gecis slreleri daha kisa tutulmaktadir. Buna binaen
fulard hiz1 da daha yiiksek olur.

Yastan-yasa emdirme yonteminde ise, tekstil mamulii yas héalde iken
emdirilir. Tekstil mamulu Gzerinde de bir miktar su bulundugundan, bir sire sonra
tekstil mamuli Gzerinde bulunan su, teknedeki flotte ile yer degistirmeye baslar.
Yer degistirme, emdirme suresi ile alakalidir. Mamul flottede ne kadar uzun
kalirsa, yer degistirme de o kadar ¢ok olacagindan flottenin yogunlugu azalir ve bir
stire sonra partinin ilk metrelerinde alinan flotte miktar: ile partinin son kisminda
alinan flotte miktar: farkl olacaktir. Bu yizden yastan yasa emdirme metodunda
fulard hiz1 gok dogru ayarlanmalidir.

Ortalama olarak 10-20 sn. sonra yas tekstil materyali Gzerindeki suyun
tamamu flottedeki terbiye maddeleri ile yer degistirir. Siire biraz daha kisa oldugu
taktirde yer degisiminin hangi Olclide oldugu tekstil materyali Uzerindeki
incelemeler ve analizler ile belirlenir. Yer degistirme faktoru, “F’ ile belirtilir ve
yas tekstil materyali ile flotte Gzerindeki kimyasallarinin yer degistirme oranin
belirtmek amaci ile kullanilir. *F* degeri tahmini olarak belirlenir ve emdirme
yoénteminde kullanilan makine tipine, yontemin uygulanmasinda deneme yanilma

yontemi ile pratikte belirlenir.

3.2.3.6. Doka Sarma ve Bekletme

Pad-batch boyamalarda boyarmaddenin elyafa baglanmasi bekletme
esnasinda gerceklestigi icin, bekletme asamasi en énemli asamalardan biridir. Bu
yuzden boyarmaddenin yapisina goére belirlenen bekletme siirelerine hassasiyetle

uyulmalidir. Boyarmaddenin elyafa baglanmasi esnasinda, hava icerisinde bulunan
46



3. BOYAMA YONTEMLERI Ayse OZKAN

oksijenden etkilenmemesi icin, yapilan folyo ile sarma isleminin hava almayacak
sekilde yapilmas: gerekir. Ayni zamanda havada bulunan karbondioksit kumas
Uzerindeki kostigi notralize eder. Bu da kenarlarin ortaya gore daha agik gikmasina
neden olur. Kumas tzerindeki silikat, havadaki karbondioksitin kenarlardan, kumas
icerisine girmesini Onler fakat yine de kumasin sarilarak hava temasinin kesilmesi
gerekmektedir.

Bekletme islemi yapilirken ayni zamanda kumas dok (zerinde déndurulir ve
ortalama 2- 36 saat bu sekilde dondirilerek bekletilir. Bu isleme terbiye
isletmelerinde rotasyon adi verilmistir. Eger kumas bekletme sirasinda
dondiriilmezse boyarmadde dokun alt kismina birikir ve kumas (zerinde siizme
yapar. Bu da kumas lzerinde abrajlanmaya neden olur. Daha énce bahsedildigi gibi
bekletme soguk ortamda (yaklasik20°C) yapilir. Bekletme siresi tamamlaninca

yikama ve durulama islemlerine gergeklesir.

3.2.3.7.Son Islemler

Boyanan tekstil materyali tzerindeki 6li boyalari, Kirlilikleri, daha 6nce
gormiis oldugu on terbiye ve apre islemlerinden lizerinde kalan (kimyasal bag
yapmamig/6li) boyar madde ve kimyasal maddelerin yikama ile uzaklastiriimas:
islemidir. Yikama islemi, baz1 yikama maddeleri ve tekstil yardimci1 maddeleriyle
yapilir. Mamul Kalitesi acisindan yapilacak yikama islemi, tekstil materyalinin
daha sonra gorecegi tum asamalarinda (6n terbiye, boyama, baski) biyik 6nem
tasimaktadir. Gelisen tekstil sanayide ¢ok farkli 6zelliklerde yikama makineleri
mevcuttur.

Yikama yapilirken, acik renkler igin agik en yikama makineleri kullanilirken,
koyu renkler igin kesiksiz halat yikama makineleri tercih edilmektedir. Ozellikle
kirik tehlikesi olan hassas kumaslar icin de agik en yikama makineleri tercih
edilmektedir. Yikamalar, istenilen renge, kullanilan elyaf tipine, kumasin yapisina,
uygulanan terbiye islemlerine (boya/baski veya 6n terbiye) gore farkl: regetelerle

yapilir. Farkli yikama makinelerinde ayni receteler kullanilabilir.
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Sekil 3.10'da tekstil isletmelerinde yaygin olarak kullanilan Kisters marka kontinu

yikama makinesi verilmistir.

Sekil 3.10. SR022 Kusters kontinii yikama makinesi (http://www.tekstilportal.com,
2016)

Farkli kimyasal maddeler ile yapilan yikamalarda farkli kabin sicakliklari
uygulanir. Reaktif boyamalar yapilan selilozik esasli kumaslara, Pad-batch
boyama sonrasi soguk yikama ile baslanir. Soguk yikama tekneleri iki yahut (¢
tekne olabilir. Daha sonra yaklasik 50°C’de bulunan su ile yikama yapilir ve bu
sayede kumas Uzerindeki kostik/silikat uzaklastirilmis olur. Bu sayede pH degeri
distrdlmis olur (8-8.5) Renkte hedeflenenden sapma olmamas: amaciyla pH'in
soguk yikamalarla disdrilmesi lazimdir. Aksi takdirde renkler istenilenden farkl:
cikabilir. Daha sonra teknelerdeki su sicakligi kaynama noktasina kadar yukseltilir
ve flotteye reaktif yikama sabunu ile muamele edilir.

Kumas 95°C sicakliktaki kaynar tekneler ile islem gordiikten sonra tekrardan
soguk durulamaya alinir. En sonda, teknede asetik asit bulunan flotte ile muamele

edilir ve yikama islemi tamamlanir. Asidik flotte ile muamele, kostik ve bazik
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cozeltiler ile muamele edilmis kumasin yiksek olan pH degerini nétralize etmeye
yarar. On terbiye islemleri icin kumasin yikamasina sicak flottelerle baslanmasinda
bir sakinca bulunmamaktadir.

Bu yikamalarda, kumasin Gzerindeki bazi kimyasallarin uzaklastirilmasi igin
ozel yardimci1 maddeler kullamlir. Ornek olarak; kumas lzerinde bulunan fazla
peroksit kalintilarinin giderilmesi icin peroksit enzimi kullaniimaktadir. Sekil
3.11'de Beninger marka makine fulardi ve daha sonra doka sarma islemi

verilmisgtir.

Sekil 3.11. Benninger yikama makinesi ve doka sarma islemi
(http://www.textilegence.com, 2016)

On terbiye sonrasi yikamalarda kumas asidik flottede yikamalara tabii
tutulur. Durulama islemi agik en yikama makinelerinde yapildig: taktirde, yikama
islemi sonrasi direkt olarak doklara sarilabilir. Kesiksiz halat yikama makinelerinde
ise kumas yikama sonu halat halinde ¢ikacagindan 6nce agma makinesinde acik en
hale getirilir ve daha sonra doklara sarilir. Yikama islemlerinin ardindan Pad-Batch
islemi tamamlanir ve kumas kurutma apre gibi diger terbiye islemleri icin tercih
edilen kurutma makinelerine sevk edilir.
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3.2.4. Termosol ve HT Boyama

Polyester gibi bazi sentetik elyaflarin boyamasinda dispers boyarmaddeler
kullanilmaktadir. Farkli metotlarla ¢ok yliksek sicaklilara (180-200°C) cikilarak
boyarmaddenin elyafin igine absorbe edilmesi saglanir. Dispers boyarmaddeler ile
boyanan polyester igerikli kumas, boyama sonras: yapilacak olan rediktif yikama
ile kumas (zerinde bulunan 6lu ve fiske olmamis dispers boyar madde
uzaklastirilir.

Yapilan bu calismada isletmede numunelere uygulanan Termosol Boyama

yoénteminin islem grafigi Sekil 3.12'de verilmistir.
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Sekil 3.12. Termosol boyama islem grafigi
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3.2.4.1 Termosol boyama yontemi (Emdirme yontemi)

Polyester icerikli kumas boyamaya veya baskiya girmeden &nce 06n
islemlerin uygulanmas: gerekir. Bu 0n islemleri, yikama ve termofiksaj islemi
olarak adlandirabiliriz. Yikama islemi sayesinde kumas Uzerindeki yag, hasil ve
cesitli sekilde kumasa bulasan Kirler ve yabanci maddeler kumas Uzerinden
uzaklastirihr. Kumasin Gzerinde bulunan yag kir vb. maddelerin boyama oncesi
kumas Uzerinden uzaklastiriimasi egal bir boyama eldesi igin son derece énemlidir.
Gunku kumas Uzerinde bulunan yag tanecikleri uzaklastiriimadig: takdirde elyafin
icerisine geri donlsumsiiz olarak fikse edilir. Bu da boya/baski islemleri sonrasi
istenmeyen gorunimlere sebep olur. Termofikse islemi uygulandig: takdirde
kumasin boyut stabilitesi ve daha sonra kumasin gorecegi 1sil ve slak islemlerde
korunmas: saglanir. Termofikse islemi gérmemis polyester icerikli kumaslarda 1sil
bir islem sonrasi ¢ekme gorulir. Ozellikle 1slak halde uygulanan 1sitmada cekme
orani daha yuksek olur.

Termosol boyama makinesi sematik olarak Sekil 3.13'te belirtilmistir.
Kumas, once fulardan gegirilir akabinde 130°C’ye kadar c¢ikan balabanlardan
gecirilerek boyanin kumasa fikse edilmesi saglamir. Boyadan ¢iktiktan sonra ard

islemlerden gegirilerek boyama tamamlanmis olur.
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.

Sekil 3.13. Termosol boyama sematik gosterimi

TERMOSOL

Ayni zamanda termofikse islemi sentetik kumasin diger islemler sirasinda
olusan i¢ gerilimlerinin azaltilmasi ve yuksek 1s1 gérdlgiinde ¢ekme ve kalici kirik
olusumuna sebep olmamasi igin yapilan bir sabitleme islemdir. Bu islem, kumasin
sonraki islemlerde olusabilecek blzilmelere, kiriklara ve g¢ekmelere karsi bir
onlem olmak amaci ile uygulanan bir 6n terbiye islemi olarak ta tanimlanabilir.

Is1 fiksaj1 yapilmis olan bir kumas, sonra goérdugl islemler sirasinda ¢cekme,
blzllme ve 6rgi yapisinda herhangi bir degisim gostermez. Hatta kontrollii olarak
termofikse uygulandigi takdirde, elyafa ve kumasa, olusabilecek boyutsal
degisikliklere kars1 mukavemet gosterme kabiliyeti kazandirir. Termofiksaj islemi
boyamadan 6nce veya boyamadan sonra yapilmasinin bir sakincas: yoktur. Fakat
termofiksaj islemi boya alimina da olumlu etki yapacagindan boyama éncesi fiksaj
yani on fiksaj islemi daha cok tercih edilmektedir. Boyanacak elyafin tiiriine bagl
olarak fikse sicakhgi ve siresi degiskenlik gostermektedir. Elyafin 1siya karsi
dayaniklilig: yiiksek oldugu zaman daha ylksek sicakliklarda ve daha uzun sirede

fiksaj islemi yapilabilir.
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Polyester/viskon gibi yaygin kullanilan elyaf karisimlarindan elde edilmis
uzun metrajh Gretimler igin termosol boyama tercih edilebilir. Bu yéntemde ilk
olarak dispers ¢ozelti boya mutfaginda istenilen oranlarda hazirlanir. Hazirlanan
cozelti termosol makinesinde bulunan fularda aktarilir. Kumas fulardan gegirilir ve
bdylece boyarmadde kumasin ylzeyine aplike edilir. Sekil 3.14°te gosterildigi gibi
boyama siiresince gorilen sicaklik-zaman grafigi asagidaki gibidir. Boyama islemi
yiksek basing ve sicaklikta tamamlandiktan sonra kumas Uzerindeki fazla flottenin
uzaklastirilmasi saglanan sikma silindirlerinden gegirilerek kumas tzerindeki fazla
flotte alinir ve fazla flottenin tekrardan fularda dondisu saglanir. Daha sonra kumas
infraruj bélimiine yani 6n kurutucuya gecer ve kumas lzerindeki ¢ozelti suyunun
bir kismi buharlasir. Bu sekilde boyar maddenin kumas yilizeyinde yogun bir

sekilde kalmasi saglanmis olur.

40-60 dakika

d 20 dakika

Boaltma

Boyarmadde

Yardmme ) Emvyasallar

Suri (dokika)

Sekil 3.14. Dispers boyama prosesi

Kumas 6n kurutucudan ¢ikartildiktan sonra fikse isleminin yapildigi kabine

girer, fikse islemi yapilirken ortam sicakligi 180-230°C araligindadir ve bu sekilde
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30-90 saniye muamele edilir. Polyester tzerindeki lif gozenekleri boyarmaddenin

girebilecegi kadar agilir daha sonra da boyamanin fikse yani sabitlemesi saglanir.
Termosol boyama yontemi daha ¢cok dokuma kumaslarin boyanmasi icin

elveriglidir. Clnkiu bu yodntem o6rgu kumaslara uygulandiginda, kumas c¢ozgu

yoniinde esner, bu nedenle termosol boyama 6rgii kumaslar icin tercih edilmez.

Termosol boyama yontemine gore islem sirasi asagidaki gibidir;

On fiksaj islemi

Fulard (boyarmadde ¢ozeltisi ve yardimc kimyasallar),
On kurutma/Esas kurutma,

Fiksaj islemi,

Reduktif yikama islemi.

3.2.4.2 Boyama Sonrasi Art islemler ve Reduktif Yikama

Polyester boyama mekanizmas;, mekanik olarak 1 mikronun altina
Ogutulmis olan dispers boya taneciklerinin ylksek sicakhikta suda molekdler
cozunmesi ve ayni sicaklikta polyesterin sivi 0zelligi gosteren amorf bolgesine
emilmesi ile olur. Bu emilme solvent ekstraksiyonu seklinde olur. Boyamaya
50°C’de bagslanir. Egalizatér malzeme kullanilmas: 6nemlidir. Ayni zamanda
sicaklik 80°C’ye kadar normal ancak 80°C’den sonra 1°C/dakika hizla
artinlmahdir. Istenilen rengin koyuluguna goére 40-60 dakika 130°C’de
bekletildikten sonra sogutmaya gegilir. Kirik olusumunu engellemek amaciyla
70°C’ye kadar sogutma 1°C/dakika hizda yapilir. 70°C’de banyo bosaltilr.
Bosaltmadan sonra durulama ve reduktif yikama yapilir. Boya 6nce polyesterin
yuzeyine yapisir, sonra ¢ok yuksek viskoziteli bir sivi gibi distinebilecegimiz
polyesterin icine yavas bir sekilde niifuz eder (Galip, 2007).

Boyama sonrasi kumas uUzerindeki boya konsantrasyonu elyafin iginde

bulunan boya konsantrasyonundan yuksektir. Bunun sebebi kumas Uzerinde
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yapisik halde bulunan fakat elyafin igerisine islememis “6li boya” diye tabir edilen
boyalardir ve bu boyalarin renk verimine etkisi yok denecek kadar azdir. Olii boya
kumasin tekrar islanmasi ile suya gecer ve haslik verimini disurir. Bu sebeple
kumas tizerindeki 610 boyalarin boyama sonras: uzaklastirilmas: gerekir. Yeterince
uzaklastirilamayan elyaf izerinde bag yapmamis 6lu boyalar mamul halde kaliteyi
etkileyecek ve kullanim asamasinda sorun teskil edecektir. Polyester kumasi
hidrofob bir yapiya sahip oldugundan kumas tzerindeki 6lu boya elyafa zarar
vermeden uzaklastirilabilir. Clnkd polyester kumasi boyamasinda gozenekler
sicakhik vasitas: ile acilir, boya elyafa aplike edilir ve daha sonra gdzenekler
kapatilarak elyaf icerisine niifuz eden boya elyaf icerisine hapsedilir.

Sekil 3.15°de gorildugu gibi reduktif yikama islemi genel olarak sicaklik
85°C’de yapilir ve flotte 2 g/L kostik ve 2 g/L Sodyum Hidrosulfit icerir. Burada
kostik, sodyum hidrosiilfiti stabilize eder. Kostik kullanilmayip soda kullaniimas:
durumunda yada 85°C’nin Uzerine cikildigi zaman sodyum hidrosulfit hizla

bozunur ve istenilen etkiyi vermez.

REDUKTIF YIKAMA UYGULAMA PROSESI

-2 griit

130°C Kostik ve Hidrosulfit

g5°C 30 l 85°C

oH :4-6

Sekil 3.15. Reduktif yikama uygulama prosesi
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Redlksiyon banyosunun sicakhiginin  kademeli olarak yikseltilmesi
gerekmektedir. Rediiktif yikama banyosuna ilave edilecek ¢ok yonlu yikama
maddeleri kullanarak da ¢ok olumlu neticeler elde edilebilir. Ayrica oligomerlerin
kristalizasyonunun engellenmesi igin boya sonrast mimkin oldugunca sicak bir
durulama yapilmas: dogrudur. Polyester boyamalardan sonra yapilan reduktif
yikamalarda indirgen olarak en yaygin sekilde kullanilan kimyasallar, sodyum
hidrostilfit, sodyum bisulfit, tiotredioksit ve glikoz tiirevleridir (Galip, 2007).

Oligamer problemini ¢ozmek ya da azaltabilmek icin asagidaki hususlara
dikkat edilmesi gerekir.

Mimkiinse boyama siiresini sinirl: tutmak,

Carrier ilavesi,

Yiiksek dispergator eklemek,

Banyonun sicak halde iken bosaltima,

Boyama sonrasi uygulanacak sicak durulama islemi,
Yogun uygulanacak rediktif yikama islemi,

Boya makinelerinin temizlik ve bakiminin diizenli bir sekilde yapilmasi.

3.2.4.3.Kullanilan Kimyasallar

Migrasyon onleyici madde: Boyama islemi sirasinda boyarmaddenin gog
etmesini onler.

Asetik asit: Asidik bir ortam olusmasin: saglar.

Dispergator: Dispers boyarmaddenin flottede disperge halde kalmasin:
saglar.

Hidrosulfit: Dispers boyama sonrasi rediktif yikamalarda kullanilir.

Soda: Boya ortaminin bazikligini saglar.

Islatici:  Materyalin daha iyi 1slanmasini saglar ve boyar madde

aplikasyonunu kolaylastirir.
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Egalize maddesi: Homojen bir boyama eldesi i¢in kullanilir.

3.2.4.4. HT Boyama

HT Haspel makinesi kullanilarak boyamalar termosol boyamalarin aksine
carrier kullanilmadan ve gektirme yontemine gore kesikli olarak yapilir. Sekil
3.16’da verilen HT boyama makinesi; yiksek sicakliklara ve yiiksek basinglara
cikabilen kapali bir boyama makinesidir. Polyester elyafi, sentetik bir lif oldugu
icin boyar madde ile dogal yollardan bag olusturamaz ¢linkii dogal lifler gibi
boyarmadde ile bag yapacak uclari bulunmaz. Bu sebeple polyester boyamalar
yuksek sicakliklara gikilarak lifin gozenekleri agilmas: ve boyarmaddenin elyafa

nifuz etmesiyle mimkdindur.

Kumas
giris=-cikis
grkrifn

=y % I
Sicakhk degistirici

Sekil 3.16. Haspel HT boyama  makinesi calisma  prensibi
(http://www.megep.meb.gov.tr, 2016)

Polyester igerikli kumaslari boyamak icin farkli yontemler mevcuttur ve
baslica yontemlerden biri de HT boyama yontemidir. Sekil 3.16'da ¢alisma prensibi
verilen boyama makineleri basing arttirilmasina misait yapidadir ve banyo
sicakhgini da 100°C’nin Uzerine ¢ikarmaya elveriglidir. Polyester elyafinin

boyanmasinda lif gdzeneklerini dispers boyarmaddelerin gecebilecegi 6lgude
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acabilmek icin banyo sicakligi 120-135°C’ye getirilmesi gerekir. Bu sayede dispers
boyarmaddeler lif gozenekleri icerisinden geger elyaf icerisine islemis olur.

Boyamalara baslanmadan dnce laboratuarlarda 6n calismalar yapilir ve bu
calismalar sonucu boyama islemine gecilir. Kumas makine icerisine alindiktan
sonra ilave tankina ihtiyac olunan boyarmadde ve kimyeviler ilave edilir. Istenilen
boyama prosesine gore boyama sicakligina ¢ikilir ve karisimli liflerde 6nce
polyester kismi boyanir. Cunku 6zellikle polyester viskon karigimli kumaslarda
Once kumasin viskon kismi boyanirsa, polyester kisminin boyanmasinda yiksek
sicaklik ve basinglara c¢ikilacag: icin viskon kisminin boyamas: deforme olacaktir.
Polyester boyamalardan sonra rediiktif yikamalar: yapilir. Ardindan (prosese gore)
flotte bosaltilir.

Karisimli kumaslarda polyesterin boyanmasinda karisim igerisinde bulunan
elyafin tiriine bagh olarak farkli kimyeviler tercih edilebilir. Ornegin,
polyester/viskon karisgimli olan materyallerin  boyanmasinda pamuk/polyester
karisimli materyallerin boyanmasindan farkli olarak rediiktif yikama asamasinda
kostik yerine sodyum karbonat tercih edilir. Aksi takdirde kostik viskon liflerinin

mukavemetini azaltacak ve kumasin kullanim performansin etkileyecektir.
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——u[ ¢ ifir::..
s

Sekil 3.17. Acik en HT haspel boyama makinesi
(https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr, 2016)

Sekil 3.17'de gosterilen HT Haspel kumas boyama makineleri yiksek
sicakliklar ile (140-150°C)yiksek basing altinda (4-6 bar) diskontini yani kesiksiz
olarak kumas boyayan makinelerdir. Boyamalar a¢ik en boyama veya halat
seklinde yapilabilir. Bu makineler sentetik ve sentetik karisimli 6rme ve dokuma
kumasglarin boyanmasina olanak saglar. HT boyamalarda flotte orani1 1:10-1:20 gibi
yuksek seviyelerde olmasindan 6turti boyama maliyetleri yiksektir. HT Haspel
boyama makinesi banyonun bulundugu bir boya teknesi, tasiyict silindirler ve

tekne Uzerinde kumasin akisini saglayan haspel-hareketli bir ¢ikrik bulunur.

3.2.4.5. Boyanma Sonrasi Art islemler
Polyester lifinin boyanmasindan sonra reduktif yikama yapilmadig: takdirde
lifin gozeneklerinden iceriye girmemis boyarmaddeler mamul halde hasliklarin

dislik olmasina neden olur. Bu sebeple dispers boyama sonrast muhakkak reduktif
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yikama yapilir. Reduktif yikamalar, dispers boyama sonrasi lif ylzeyinde bulunan
6lu boyarmaddenin yilizeyden atilarak, sonraki islemlerde renk degisimi ve boya
akmasi olmasint Onler. Ayni zamanda uygulanan bu art islemler ile mamuliin

yikama, surtme, ter ve 1s1k gibi kullanim hasliklarini iyilestirmede yardimci olur.

3.2.4.6. Boyamada Kullamlan Kimyasallar ve Gorevleri

Dispergatoér: Dispers hale gelmesi kolay olmayan sivi veya toz boyalarin,
agir boyama sartlar1 altinda, boyama prosesi tamamlanana kadar flotte iginde cok
iyi disperse olmasini kolaylastirmak amaci ile kullanilir.

Kirnk odnleyici: Bu boyamalarda kumas makineye halat halinde alinir ve
kirik olusma riski yiksektir. Kirik énleyiciler, kumasin yiizeyinde ince bir film
seridi olusturur ve kirik olusma riskini azaltir.

Asetik asit: Boyama sonras: notralize amagl: kullanilir ve ortamin asidik bir
hale gelmesini saglar.

Sodyum karbonat: Dispers boyama sonrasi polyester elyafinin rediiktif
yikamasinda kullanilir. Sodyum karbonat bazik bir yikama ortami meydana getirir.
Soda da aymi sekilde banyoda bazik bir ortam olusturur. Bazik ortamlarin pH
degerlerinin genel olarak 10-10.5 civarinda olmas: istenmektedir.

Hidrosulfit: Reduktif yikamalarda kullanilan indirgen bir maddedir.

Polyesterin dispers boyanmasindan sonra art islemlerde tercih edilir.
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4. MATERYAL VE METOD

Bu bdlimde, yapilan calisma icerisinde Uretilen ve deneysel ¢alisma yapilan
kumaslarin icerikleri dokuma ve 6rgu yapilari, Uretim hattinda gordiigu islemler ve
lizerine uygulanan testler hakkinda genel bilgiler verilmistir.

Ayrica ¢alismanin ydritilme asamasinda ve numunelerin segiminde goz

Oniine alinan parametreler de bu bélim kapsaminda 6zetlenmistir.

4.1. Numunelerin Secimi

Caligmada ayni lot polyester ve viskon elyaflari ile hazirlanan dokuma
kumaslar kullanilmistir. Bu c¢alismada kullanilan numune kumaslarin dokunmast,
Adana Organize Sanayi Bolgesi’nde bulunan Kimtex Tekstil Tic. ve San. A.S.
destegi ile  gerceklesmistir.  Bahsi  gegen isletmenin  (retim  alam
polyester/viskon/elastan karisimli dokuma kumas Gretmeye elverisli olup, numune
kumaglar mevcut Gretimlerin icerisinden alinmistir. Bu sebeple isletmenin mevcut
uretimlerine uygun olan karisim oran1 %61 polyester, %34 viskon, %5 elastan
oldugu icin bu karistmli kumaslar tercih edilmistir.

Numune kumaslar incelendiginde bir ¢ok konstriiksiyon ve karisim arasinda
kiyaslanacak boyama metotlarina uygunlugu géz éniine alinarak temel tipler tercih
edilmistir. Kullanilan boyarmaddeler dretici firmalar tarafindan uygulanan boyama
metoduna gére muadil olarak belirlenmistir. Bu temel tipler arasinda kumaslarin
renklerinin ayni renk standardina gore secilmis olmasina ve performanslarin

kiyaslama yapilabilecek sekilde uygun olmasina dikkat edilmistir.

4.2 Numune Kumaslarin Ozellikleri
Kullanilan numune kumaslarda polyester, viskon, elastan Ggli karigimi
kullaniimistir. Kullanilan polyester ve viskon detaylari Cizelge 4.1’de verilmistir.

Bu calisgmada kullanilan numunelerde polyester ve viskon harmandan
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karistirildiktan sonra ring iplik formuna donisturtlup daha sonra 78 dtex elastan ile

bikdlmustar.

Cizelge 4.1 Kullanilan elyaflarin dzellikleri

Elyaf Tipi incelik Uzunluk Parlakhik
Polyester 1.4 den 38 mm Yar: Mat
Viskon 1.5den 38 mm Parlak

Dokunan kumasglar Picanol marka kancali dokuma tezgahinda dokunmustur.

Numunelerin dokundugu makine ile ilgili 6zellikler asagida verilmistir.

Tezgah tipi ve modeli: PICANOL OPTIMAX 8-R
Tezgah devri: 500 dev/dak
Agzlhk agma sistemi: Armurli

Atki atma sistemi: Esnek kancali

Kullanilan numune kumaslarda harman oranlar1 sabit tutulmus, %61 polyester,
%34 viskon, %5 elastan karisgimli kumaslarin detaylari asagida verilmistir. Bu
numunelerin ¢ozgu ve atki iplik numaralari da sabit tutulmus, numunelerin
uretildigi isletme kosullarinda yaygin olarak kullanildigi igin 28/2 (Ne) tercih

edilmistir. Numune kumaslarin 6zellikleri Cizelge 4.2°de verilmistir.

Cizelge 4.2. Kullanilan numune kumaslarin dzellikleri

- Cozgu Atki En 1 m2 bez agirhg

Boyama Metodu | Kumas TUri Sikhig Sikhig (cm) @ /mz)
Termosol+Pad )
Batch Dokuma 20 ad/cm 25 ad/cm 145 210 g/m

Iplik Boya

P 4 Dokuma 2lad/cm | 20ad/cm | 145 200 g/m?
Elyaf Boya )
Dokuma 37 ad/cm 21 ad/cm 145 310 g/m
Jet+Pad Batch Dokuma 30 ad/cm 20 ad/cm 140 275 g/m?
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4.3.Numunelerin Boya Regeteleri ve Kullamlan Kimyasallar
4.3.1. Termosol Boyama Uzeri Pad-Batch Boyama

Yapilan bu calismada ilk olarak numunenin polyester kismi Termosol
boyama metoduyla MH makinesinde boyanmis, daha sonra numunenin viskon
kismi reaktif boyama metoduyla Pad-batch makinesinde boyanmustir. Bunun
sebebi, polyester boyanmasinda yiiksek sicakliklara ¢ikilmas: sebebiyle ilk olarak
Polyester kismin boyanmas: yapilir. Aksi takdirde reaktif kismin 6nce boyanirsa
polyester boyamas: icin yuksek sicaklik gerecek bu da reaktif boyanin geri
¢cozunmesine sebep olacaktir.

Pad-batch 1000’er metre Uretimleri yapilan kumaslarin polyester kisminin
boyanmasinda termosol ve jet boyamalar: alternatifli olarak tercih ederken, pamuk
kisminin boyanmasinda Pad-batch boyama yodntemi tercih edilmistir. Normalde
pamuk kismi boyanmasi icin Jet boyamalarda tercih edilebilir fakat istenilen rengi
elde etme kolayligi maliyetinin diger boyama yéntemlerine gére daha diisiik olmasi
vb. sebeplerle seliilozik esash liflerin boyanmasinda bu yontem daha ¢ok tercih
edilir. Cizelge 4.3’te goruldugi gibi 3’10 boyarmadde kombinasyonlar: kullaniimis

ve ilave yardimci kimyasallar verilmistir.

Cizelge 4.3. Termosol Uizeri pad-batch boyali numunenin reaktif boyama regetesi

TERMOSOL BOYAMA RECETESI giL
) BOYARMADDE 1/ ORANGE 3
RIDSIPERS BOYARMADDE BOYARMADDE 2 / LACIVERT 2.2

BOYARMADDE 3/ MAVI 11

ISLATICI 1

KULLANILAN KIMYEVILER | DISPERGATOR 1
(Fikse Sicakhigi 200°C) ASETIK ASIT 1
MIGRASYON ONLEYICI 20

PAD-BATCH BOYAMA RECETESI gl
) BOYARMADDE 4/ KIRMIZI 3
ig’f‘KnF BOYARMADDE BOYARMADDE 5/ MAVI 45
BOYARMADDE 6 / MARINE 2

: : ISLATICI 2
é‘;btﬁg’igégaglMYEV“ER SODYUM SILIKAT ;(36° Be) 95
KOSTIK (49° Be) 28
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4.3.2.iplik Boyama

Iplik boyamada da tipki top boyadaki gibi énce ipligin polyester kism
boyanirken daha sonra viskon kismin boyamasi yapilir. Bunun sebebi yine
polyester boyama isleminde yiksek sicakliklara gikilacag: icin viskon kismini
etkilememesi adina ilk olarak polyester boyamasi yapilir. Cizelge 4.4’te
gosterildigi Uzere bu boyama recetesinde de istenilen rengi elde etmek icin 3’10

boyarmadde kombinasyonu kullanilmustir.

Cizelge 4.4. Numunenin iplik boyama regetesi

DiSPERS BOYAMA RECETESI
DiSPERS BOYARMADDE 7 / ORANGE (%) 0,24
BOYARMADDE BOYARMADDE 8 / KIRMIZI (%) 0,18
ADI BOYARMADDE 9 / LACIVERT (%) 1,35
kuLLan EGALIZATOR (%) 05
KIMYEVILER ASETIK ASIT (%) 15
CARRIER (%) 1
REDUKTIF YIKAMA
KOSTIK (%) 6
E;’l\'/-n';é\'\'/l”[ég' NOTRAL REDUKTIF TEMIiZLEME MADDESI(%) 1
ASEDIK SABUNLAMA MADDESI (%) 05
AViVAJ
KULLANILAN ANTISTATIK HARMAN YAGI (%) 05
KIMYEVILER ASETIK ASIT (%) 05
REAKTIF BOYAMA RECETESI
KASAR
ISLATICI (%) 15
KOSTIK (%) 2
KULLANILAN PEROKSIT (%) 0,75
KIMYEVILER STABILiZATOR (%) 05
ANTIPER ENZIMI (%) 05
ASETIK ASIT (%) 05
REAKTIF BOYARMADDE 10/ KIRMIZI (%) 0,55
BOYARMADDE AD| | BOYARMADDE 11/LACIVERT (%) 4.2
BOYARMADDE 12 / MAVI (%) 0,3
KULLANILAN TUZ (%) 80
KIMYEVILER SODA (%) 20
AViVAJ
KULLANILAN AVIVAJ MADDESI (%) 1
KIMYEVILER ASETIK ASIT (%) 05
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4.3.3. Elyaf Boyama

Genellikle elyaf, iplik ya da kumas boyarmaddenin sulu ¢dzeltisine batirilr.
Bu olay ¢ogunlukla banyodaki boyarmaddenin istenilen rengi tretmek Gzere tekstil
materyali ile birlesmesine kadar dikkatle saglanmis yiksek sicakhk altinda

gerceklestirilir (http://www.tekstildershanesi.com.tr, 2017).

Boyamadaki olaylar;

Cozunmus, veya dispers olmus boyarmadde molekillerinin elyaf Uzerinde,
Elyaf ylzeyinde boyarmaddenin adsorbe edilmesi (tutulmasi),
Boyarmaddenin elyaf icine diflizyonu,

Boyarmadde ile elyaf arasindaki karsilikli etkilesim, fiksajdir.

Cektirme yoénteminde; tuz, sicaklik ve siire, emdirme yénteminde; bekletme
buharlama kuru 1s1, derisik kimyasal cOkeltilerde muamele ile fiksaj saglanmir

(http://www.tekstildershanesi.com.tr,2017).

Bu calismada kullanilan numune elyaf boyamasi, piyasadan elyaf boyama

olarak temin edilmistir.

4.3.4. Jet Boyama Uzeri Pad-Batch Boyama

Pes/Vis/Elastan icerikli numune kumaslara uygulanan metotlardan biri de Jet
boyama ve Pad Batch boyama ydntemidir. 1000°er metre yapilan Uretimlerin
polyester kisimlarinin Jet boyama ile boyanmasi saglanirken, pamuk kisminda Pad-
batch boyama kullanilmustir.

Bu numune de Termosol boyama (zeri Pad-Batch ve iplik boyamadaki gibi
iki asamal1 olarak boyanir. Once numune jet boyama islemine tabii tutulur ve
polyester kismi boyanir. Daha sonra ikinci asama boyamas: yapilir ve Pad-batch
boyama yontemi ile viskon kismi boyanarak tamamlanir. Boyama regetesi Cizelge

4.5’de verilmistir.
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Cizelge 4.5. Jet boyama Uzeri pad-batch boyama recetesi
JET BOYAMA RECETESI

DiSPERS BOYARMADDE 13/ KIRMIZI (%) 0,027
BOYARMADDE ADI BOYARMADDE 14 /| MAVI (%) 0,33
ASETIK ASIT (g/L) 1,8
KULLANILAN KIRIK ONLEYICI (/L) 1
KIMYEVILER POLYESTER EGALIZE MADDESI (g/L) 0,33
CARRIER 1
REDUKTIF YIKAMA
KOSTIK 7
E;Jhl/_lbé\N/IHI:éll:\\’l REDU'KTTF TEMTZLEME MADDESI (g/L) 2
ASETIK ASIT (g/L) 3
PAD-BATCH BOYAMA REQETESi
REAKTIF BOYARMADDE 15/ KIRMIZI (g/L) 2,1
BOYARMADDE ADI BOYARMADDE 16 / MAVI (g/L) 13,2
ISLATICI (g/L) 2
E;JI\I/T\I?Q\N/IHEQS SODYUM SILIKAT (36° Be) (g/L) 65
KOSTIK (49° Be) (g/L) 14
BEKLEME 16 SAAT

4.4.Tekstilde Mamil Kalite Kontroliin Uygulanist

Global tekstil sektoriinde, kalite unsuru vazgegilmez bir etkendir. Rekabetin
son raddeye geldigi glnimuz tekstilinde firmalarin tercih edilmesini saglayan
faktorlerin basinda satilan drtnlerin Kkalitesi gelmektedir. Gerek hazir giyim
ureticileri gerekse son tiiketici aldigi Grlini uzun sure giyebilmek yahut
konfeksiyon ve hazir giyim asamalarinda Uretim sdreci icerisinde sorun
yasamamak icin belli basl faktorlerin dikkatle kontrol edilmesini ve yuksek kaliteli
olmasin: talep etmektedir. Kalite kontrol( Gretimin proseslerinin her agamasinda
odak noktas: haline getirmek gerekir. Aksi takdirde hatali Griin miktar: artacak ve
ekstra maliyetler doguracaktir.

Kalite kontrolin ana prensibi sorunu tespit etmek, kaynagini belirlemek ve
¢cbzum onerileri Gretmektir. Sorunun ¢odzllmesinden sonra bir daha olusmamasi
icin sorunun kaynagina inmek ve bu noktada kaynaginda ¢6zim odakli ¢alismak
esas olmalidir. Bu sebeple Ureticiler tekstilin her asamasinda, iplik kalite kontrol,

ham kumas kalite kontrolil, proses kontrolli, mamul kumas kalite kontrol, kesime
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almadan 6nce kumas kalite kontrolu, aynm zamanda gerekirse panel kontrol, ve
hazir giyim drunlerinin kontroli gibi birbirini takiben gerekli kontrolleri yaparlar.

Tekstilde mamul kalite kontrol 4 asamada yapilir.

Mamul kumas test degerlerinin kontroli
Renk ve orta-kenar farki kontroli

Tuse ve ylizey kontrol

M w0 D oE

Gorsel kumas kontrolii (Kalite kontrol makinelerinde)

Yukarida bahsedilen kontrollerin amaci, Uretilen Grliniin istenilen renk tuse
ve test standartlarimin yakalamp yakalanamadiginin belirlenmesi, (Uretilen
konfeksiyonda uyulmasi gereken yikama talimatlarinin belirlenmesi, konfeksiyon
asamasinda olusabilecek 2. kalite Griin oraninin minimuma indirgenmesi dolayisi
ile misteriyi tatmin edecek Urin Uretilmesi ve bunun en uygun maliyetle

saglanmasidir.

4.5. Mamul Kumas Test Degerleri Kontrol

Galismanin - bu  boliminde mamul kontrol asamasinda numunelere
uygulanan testlere deginilecektir. Farkli boyama yodntemlerinde boyanip, genel
olarak kalite performanslarinin incelendigi bu calismada uygulanan testler, ve
mamul kumas kontrol asamasinda uygulanmas: gereken testler asagidaki gibi
detaylh olarak agiklanabilir.

Bu calismada 4 farkli boyama metoduna gore yapilan 1000’er metrelik

mamul kumas Uretimler igin asagidaki testler ve kontrolleri yapilmistir.
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En ve gramaj kontrol,

Elastikiyet ve Potluk Kontrolii

Martindale Asinma Dayanimi Kontroli

Dikis Acilmasi ve Kopma Mukavemet Kontroli

Yirtilma Mukavemet Kontrolu

Yikama Cekmesi Kontroli

Buhar Cekmesi Kontroli

Haslik Testleri Kontroli (Yikama Hashgi, Sturtme Hashgi, Ter Hashgi, Su

Hashigi, Kuru Temizleme Hasligi)

4.5.1 En ve Gramaj Kontrolu

Kumasin eni ve gramajinin istenilen ve belirlenen degerlere uygun olup
olmadiginin  kontrol edilmesidir. Genel olarak standartlarda gramajin %+-3
sinirlarda olmast istenirken en farkliliklarinin +-%2 cm olmasi istenir. Kumaslarda
gramaj bakilirken, Sekil 4.1'de goriildiigii tizere alan1 100 cm?® olan kumas kesme
aparati kullanilir. Kumas kesme aparati ile kumasin kenarindan ortasindan ve diger
kenarindan 3 adet yuvarlak numune alinir, hassas terazide tartilir (Sekil 4.2) ve bu
3 adet 100 cm? olan numunenin aritmetik ortalamas: alinarak ortalama gramaj
hesab1 yapilir. Kumasin eni 6lgllirken ise, kumas tam en boyunca masaya agilir.

Atki boyunca eni dlculerek test formuna not alinir.
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Sekil 4.1.

Sekil 4.2. Hassas terazi (http://www.pro-ser.com, 2016)
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4.5.2. Elastikiyet ve Potluk Tayini

Kumaglara uygulanan testler Avrupa standartlarinda yapilan BS-
4952(2.1)(2.1) metoduna gére uygulanmistir. Bu standartlarinda yapilan testlerin
test prensipleri asagida verilmistir.

Metot: Test edilecek numune kumaslar 20£2°C ve %65 +2 bagil nem
sartlari altinda minimum 16 saat bekletilerek kondtsyonlanmigtir. Test yapmak igin
numunelerin Uretildigi firma bunyesinde bulunan Titan marka elastikiyet 6lgim
cihazi  kullanilmigtir.  Modeli:  (Volts 110-220 FN:510-02-1126). Yayh
dinamometre kancasina asili olan st kisimdaki hareketli kiskacinin agirhgin
dengeleyecek sekilde sifir noktasina getirilip, numune elastikiyet test cihazinin alt
ve (st cenelerine isaretlenen yerlerden Uzerine kuvvet uygulanmayacak sekilde
monte edilmistir. Numune dinamometre 30 N ‘u gdsterene kadar alttaki hareketli
kaygan ceneden tutularak asagiya dogru cekilip ve serbest birakilmas: ile
elastikiyet sonucu elde edilmistir. Bu islem saglamasim yapmak amac: ile aym
sekilde iki kez daha tekrar edilip aritmetik ortalamas: alinmistur.

PAG6C: Stretch Kumaglarda Potluk Tayini: Bu test BS-4952(2.4)
standartlarina gore Sekil 4.3’te verilen elastikiyet 6lcim cihaz ile yapilir ve bu test
2 boélimden olusmustur. Bu calismada Hounsfield marka cihaz kullanilmastir.
Numuneler Hounsfield makinesinin ceneleri arasina yerlestirilmis, ilk bélimde
numuneler 3 kez 0 ile 30 N aras: yuk altinda test edilmis ve ¢ikan elastikiyet

degerlerinin aritmetik ortalamas: alinmastir.
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Sekil 4.3. Kumag elastikiyet test 6lcuim cihazi

Potluk tayini icin ise testin ikinci bolumi olarak 10 cm olarak isaretlenen
numunenin ne kadar uzadig: elastikiyet sonrasi cetvel ile kontrol edilip yuzdelik

olarak oranlanmustir.

4.5.3. Martindale Pilling ve Abrasion Testi

Boncuklanma ve asinma genellikle terbiye islemi gérmiis mamul kumaslara
uygulanan analizler olup, lif turd, iplik ozellikleri, iplik egirme yontemi, alfa
bikim katsayisi, kumas Ozellikleri (6rgu tlrd gibi), kumasin goérdigu terbiye
islemleri gibi bircok faktdrden etkilenen bir performans 6zelligidir (Doba Kadem,
2007). Tekstil drinlerinin - kullanim asamasinda ise en o6nemli fiziksel
dayanimlardan biri olmakla biri olarak adlandirilabilir. Tekstil Grinlerinde
tiylenme ve boncuklanma dayanimini test etmek amaci ile Martindale

Pilling/Abrasion testi uygulanir.
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Martindale Abrasion yani asinma testi icin, BS EN ISO 12947 metodu
uygulanir ve LACE test metodu ile aynidir. Yapilan bu ¢alismada Martindale
Pilling testi igin BS EN ISO 12945-2 metodu kullaniimistir. Burada kullanilan
Martindale cihazinda kalinligi 2.5+- 0.5 mm olan agirlig: 750 gr/m? kege ve 3+-1
mm polilretan kdpiik vardir.

Test yapilmadan Once en az 18 saat kondisyonlasmis numuneler kege ve
destekleyici kopuk arasina yerlestirilmistir. Cihazin dénmesi ile surtinme
kuvvetine maruz kalan numunelerin sonuclar1 gorsel olarak kontrol edilip
derecelendirilmistir. Cihaz 125-500-1000-2000-5000-7000 devir donebilir ve
istenilen devir degerine gore test sonucunda numune degerlendirmeye alinir. Test
dokuma kumaslarda iki iplik koptugunda, érme kumaslarda ilmek koptugunda,
havli kumaslarda hav yok oldugunda ve nonwoven kumaslarda delik oldugunda
bitirilir. Bu calismada numuneler (zerinde boncuklanma tayini 2000 devre kadar

tabi tutulmus olup Martindale Pilling cihazi asagida Sekil 4.4’te verilmistir.
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Sekil 4.4. Martindale pilling cihazi

Asinma/abrasion testi i¢cin normal kumaslar icin surtiinme kuvvetine ilaveten
9 Kpa agirhik kullanilirken, désemelik kumas ve isci elbiselerinde 12 Kpa agirhk
kullanilir. Fakat pilling/boncuklanma dayanimi icin agirlik takilmaz. Test istenilen
devirde tamamlandiktan sonra, numuneler makineden alinir ve Piliscope
boncuklanma tayin kabini altinda pilling kartlar1 ile subjektif olarak eslestirilir
(Sekil 4.5).
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___.——#

Sekil 4.5. Pilliscope boncuklanma tayin kabini (https://www.verivide.com, 2016)

Piliscope kumaslarin Gzerinde olusan boncuklanmanin 5 standard fotografa

gore acih yerlestirilmis, halojen lambalarla karsilastiriimasini saglayan bir cihazdir

(Doba Kadem, 2007). Uzerindeki tilylenme, boncuklanmaya bakilarak pilling

(boncuklanma) dayanimi belirlenir.

Boncuklanma dayanim dereceleri Standart resimler ile karsilastirilarak 1 ile

5 arasinda degerlendirilir. Cizelge 4,6°da detaylar1 verildigi gibi, 1 en kotu 5 en iyi
degerdir (1, 1-2, 2, 2-3, 3, 3-4, 4, 4-5, 5).

Cizelge 4.6. Boncuklanma dayaniminin degerlendirmesi

Derece | Tanim
5 Herhangi bir degisim gdzlenmemesi
4 Hafif bir tiiylenme veya kismi boncuklanma g6zlenmesi
3 Orta derecede tliylenme ve/veya boncuklanma
2 Asir derece tilylenme ve/veya boncuklanma
1 Cok yogun yizey tiylenmesi ve/veya ¢ok kot derecede boncuklanma

Kaynak: Doba Kadem, 2007.
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4.5.4. Dikis Acilmasi ve Kopma Mukavemeti Tayini

Dikis acilmas: testi, kumasin, dikim isleminden sonra hazir giyim haline
geldiginde oturma, egilme ve benzeri kuvvetler sonrasi dikislerde agilma yapilip
yapmadigint test etmek igin yapihir. Kalite agisindan mukavemeti etkileyen en
Onemli faktorler; kumasin  konstriksiyonu ve kullanilan hammaddenin
mukavemetidir. Ancak, elastikiyet, dokimluluk, nem miktar: gibi 6zellikler de bir
tekstil malzemesinin kalitesini belirleyen énemli faktorlerdendir.

Kumaslarin mukavemetine etki eden ozellikler, elyaf dzelligi, iplik ozelligi,
bikimi ve numarasi, kumasin yapisi ve kumas Uzerine uygulanan islemler ve
kumas (zerine uygulanan bitim islemleri olarak siralandirilabilir. Kumasg
tizerindeki ipliklerin mukavemeti, ipliklerin serbest haldeki dayanimlarindan
yuksektir. Bunun sebebi, atki ve ¢bdzgl ipliklerinin baglanti kurmas: sonucu
mukavemet degerini arttirmasidir. Kopma mukavemet tayini dokuma kumaslar
tizerine uygulanir ve serit ve kavrama (Grap) metotlar: olmak Uzere iki ayr1 sekilde
uygulanabilir.

Bu calismada, dikis kaymas: testi icin BS 3320 test metodu kullanilirken,
kopma mukavemeti icin BS EN 1SO 13934 test metodu (Grap) kullanilmistir.

Cozgu ve atki yonunde olmak (zere kumasin iki yoénine de testlerin
uygulanmasi gerekir. En az 16 saat kondisyonlasmis numuneler bu test igin makine
lizerinde sag ve sol tutma aparatlarina gecirilmistir. Ceneler aras1 mesafenin 7,5 cm
olmasi gerekmektedir. 100 mm/dk hizi ile 6n tansiyon (pre-tension) 0.5 kg olacak
sekilde program ayarlanip numuneler ¢enelere diizglince yerlestirilmistir.

Once dikissiz ve sonra dikisli olarak parcalar test edilmis yiikler kg cinsinde
kaydedilmistir. Dikislerde herhangi bir degisiklik not edilmemistir. Dikissiz

parcalar ise kopma mukavemet tayini i¢in kullanilmstr.
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4.5.5. Yirtilma Mukavemet Kontroli

Bu test metodu ile ¢6zgl ve atki yoninde yaklasik olarak ayni yirtilma
mukavemetine sahip olan kumaslarin yirilma mukavemetini tayin etmek
mumkandr.

Numune 7.5 cm x 20 cm uzunlugunda bir dikddrtgen olarak kesilir. Kisa
boyut, ¢6zgl testi icin ¢ozgu ipliklerine, atki testi icin ise atki ipliklerine paralel
olarak ayarlanir. Eger numunede ayn atki ve ¢ozgl iplikleri kullanilmigsa gok
farkli bir sonu¢ ¢ikmadig: taktirde ikiser test yapilmaz. Numunenin kisa kenarina
dik olacak sekilde ortasindan 7.5 cm kesilir. Numune, kenardan bez eninin
kenarlarina yakin yerlerden alinmaz. Daha sonra kumas makine ¢enelerinin arasina
yerlestirilerek ¢6zgi yoniinde yirtilma ile atki ipliklerinin mukavemetine, atki

yoénunde ise ¢ozgl ipliklerinin mukavemeti 6lgilmek Uzere ayarlanir.

4.5.6. Yikama Cekmesi Kontrolu
Numunelere BS EN 1SO 6330 standardina gore yikama cekmesi testleri

yapilmig, kullanilan malzemeler ve testin detayl: yapilis1 asagida verilmistir.

Sekil 4.6. Wascator yikama makinesi (https://www.i-bidder.com)
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Kullanilan malzemeler; Wascator Makinesi (Sekil 4.6), numune hazirlama
sablonu ve % 06lgim cetveli (50 cm x 50 cm) ve Tumble Dry Makinesi olarak

siralanabilir.

Testin Uygulans::

Numuneler tam en olacak sekilde 6lgulmastir.

50x50 cm sablon, kumas uzerine konup olguleri alinmistir.
Kesilen kumas 40°C’de yaklasik 1 saat kadar yikanmustir.
Tumble Dry makinesinde kurutulur (50 C sicaklik 45 dk.).

Son olarak diiz bir zemin Gzerinde ve kondisyonlu bir ortamda % 6lguim

cetveli ile degerlendirilip ve cekme degerleri not edilmistir.

4.5.7. Buhar Cekmesi Kontrolu
Numunelere BS 4323 & ISO 3005 standardina gore yikama cekmesi testleri
yapilmis, kullanilan malzemeler ve testin detayli yapilisi asagida verilmistir. Wira

Steam cihaz drnegi Sekil 4,7’de verilmistir.
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Sekil 4.7. Wira steam cihazi(http://www:.laborteks.com.tr)

Kullanilan malzemeler; Wira Cihazi, numune hazirlama sablonu ve %
6lciim cetveli ve numune tasiyici olarak siralanabilir.

Testin Uygulanisi:

Numune hazirlama sablonu ile 25 cm mesafede isaretleme yapilir.
Cozgl — Atki yonlerinde 2 adet numune hazirlanir.
Tastyici lzerine konarak 100-110°C’de buhardaki Wira cihazina yerlestirilir.

30 sn makine iginde bekletilir ve 30 sn disarida bekletilir.

Yukaridaki islem ayni1 numune (zerinde ard arda 3 kez uygulanip ve buhar
ile muamele edilmistir. Numuneler alinip diiz zemin Uzerinde 1 saat bekletildikten
sonra % Olglim cetveliyle degerlendirilmis ve atki, ¢0zgi yonundeki buhar

cekmeleri not alinmigtir.
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4.5.8. Hashk Testleri ve Kontrolu

Haslik, tekstilde boyama yapilmis veya baski uygulanmis tekstil materyali
Uzerindeki boyarmaddenin dis etkenlere kars1 gosterdigi direng olarak adlandirilir.
Uygulanan cesitli dis etkiler sonucunda tekstil Grlininde renk kaybi veya
beraberinde kullanilan materyale renk verme durumu gerceklesebilir. Renk kayb1
olmas: durumunda Urtiniin renk solmasi olarak degerlendirilir. Renk solmasi
durumunda boyarmadde elyaf Uzerinden uzaklasir ve boyarmadde molekiiliinde
meydana gelen yap: degisikligi sonucu renk siddetinde azalma gozlenir.

Bir boyarmaddenin kalitesi, boyama metodu, boyarmaddenin kullanildig:
tekstil materyalinin gordigi islemler ve sonrasinda kullanim asamasindaki
performans: ile 6lgllir. Boyarmaddelerin renk hasliklar: ikiye ayrilir. Bunlar
fabrikasyon hasliklar: ve renk hashiklaridir. Ornegin bir kumas boyandiktan sonra
merserize, pisirme veya dinkleme gibi terbiye islemlerine tabii tutulacak ise, bu
islemler sirasindaki sartlara, kullanilan kimyevilere karsi dayanikli olmasi lazimdir.
Bu sebeple bircok durumda kumasin terbiye islemleri bittikten sonra boyama
islemi yapilir. Bu durum ayni zamanda fabrikasyon haslig: faktoriinu elimine eder.

Iplik ve elyaf boyamalarda ise, fabrikasyon haslig: onemlidir. Ciinkii terbiye
islemleri hentiz tamamlanmamstir. Ipligin ve kumasin gorecegi terbiyeye gore
boyarmaddenin pisirme hashgi, klor hashgi, peroksit hasligi, dinkleme hashigi,
dekatlr hashigi karbonizasyon hashgi gibi hashklarinin iyi olmas: istenir.
(YYakartepe ve Yakartepe, 1995).

Genel olarak iplik boyama ve elyaf boyama kumaslarin haslhk
performanslar: top boya kumaslara gore daha iyi olmaktadir. Bunun sebebi ise,
iplik halinde boyandiktan sonra kaynar yikamalarin yapilip, bir de kumas halde bu
sekilde yikama vb. terbiye islemleri ek olarak fikse islemlerinin de hem iplik hem
kumas asamasinda devam etmesi bunun akabinde boyarmaddenin elyafa yahut
iplige daha iyi nlifuz etmesi ve hasliklarin iyilesmesi s6z konusudur.

Genel olarak ticari bir tekstil isletmesinde uygulanan hasliklar asagidaki
gibidir.
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Yas ve Kuru Stirtme Hashgi
Asidik ve Bazik Ter Hashgi
Su Haslig:

Kuru Temizleme Hasligi

Isik Haslig1 (Ozellikle koyu ve fluoro renkler igin)

Isik hashiginin esasi tekstil materyalinin glines altinda belli bir sure kaldiktan
sonra renk degisimi ve solmasinin olup olmadigin: tayin etmektir. Tam olarak
mekanizmasi bilinmese de 0Ozellikle kisa dalga boylu isinlarin aplike edilen
boyarmadde Uzerinde tesiri dolayis: ile bir siire sonra solmasina sebep olmasi
olarak degerlendirilebilir.

Bu test degerlendirilirken mavi skala kullanilir. 1’den 8’e kadar
numaralandirtlan gorsellere bakilarak, Amerikan test metoduna gore solmanin
basladig1 ana (break) kadar gecen stre olctlerek renk solmasinin ne derece oldugu

tayin edilir ve Cizelge 4.7'ye gore degerlendirilir.

Cizelge 4.7. Mavi skala ile 1s1k hashiginin degerlendirilmesi

Haslik Derecesi Degerlendirme

1 Cok az

Az

Orta

Oldukga iyi

Iyi

Cok iyi

Mikemmel

0N |O1 DWW IN

Harikulade

Kaynak: Yakartepe ve Yakartepe, 1995

Isik hashginin harici tim diger hasliklar 1’den 5’e kadar rakamlarla ve gri
skala ile degerlendirilir. Haslik derecesi degerlendirmesi gri skalaya gore Cizelge

4.8’de verilmistir.
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Cizelge 4.8. Gri skala ile haslik degerlendirilmesi

Hashik Derecesi Degerlendirme
5 Harikulade
4/5 Cok iyi
4 Oldukga iyi
Y lyi
3 Orta
2/3 Vasat
2 Az
Yo Kot
1 Cok koti

Renk hashgi tanimint kisaca yaptiktan sonra bir sonraki boélimde mamul
haline gelmis olan farkli boyama metotlar1 ile boyanmis kumaslarin Uzerinde

yapilan renk hasliklar: testleri konu edilecektir.

4.5.8.1.SUrtme Hashg Testi

Strtme hasliginin  esas;, mamul kumasin hazir giyim olduktan sonra
beraberinde kullanilan pamuklu i¢ camasir1 vb. diger tekstil mamullerine slrtinme
esnasinda renk hasliginin dayanikli olup olmadigint kontrol etmektedir. TS 717
standard esas alinir.

Atki ve ¢6zgu yonunden kesilen parcalarin her biri bu testi yapmak igin
kullanacagimiz krokmetre cihazinin (Sekil 4.8) ceneleri arasina uzunlamasina ve
kirigik olmayacak sekilde yerlestirilmistir. Surtme hasliklari, yas surtme hasligi ve

kuru surtme hasligi olmak Uzere iki sekilde tayin edilir.
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Sekil 4.8. Krokmetre surtme hashg: 6lgme test cihazi (http://www.etki.com.tr,
2016)

Bu cihaz, numuneye beyaz pamuklu kumas belli bir basing altinda birkac
defa esit periyodik araliklarla sirtinmesi amaclanarak tasarlanmigtir. Surtme
uygulanacak pamuklu bez, boyasiz, herhangi bir apre kullanilmayan, agartilmus,
bezayag1 Orgusiine sahip, 5x5 cm boyutlarinda bir kumas parcasidir. Bu parca
cihazin lzerindeki parmaga yerlestirilir. Bu pamuklu bez cihaz vasitasiyla 10
cm’lik aralik icinde 10 sn’de 10 defa gidip gelecek sekilde ayn1 sekilde numunelere
sartalr.

Krokmetre’de pamuklu bezin bulundugu parmagin Gzerine konulacak
agirhgr 900 g olarak ayarlanir ki bu da ortalama 400 g/cm?’lik basinca esittir.
Beyaz pamuklu numune yapilan test sonrasi bir miktar Kirlenir. Bu numunenin
strtme dolayisi ile akmasi ile olur. Bu bez Uzerinde meydana gelen akma gri
skalaya gore degerlendirilir ve kuru srtme hasligi sonucu bulunmus olur.

Yas surtme hashg: ise aym sekilde yapilir. Tek fark olarak beyaz pamuklu
strtme bezi test edilmeden 6nce islatilir ve sikilir. Yukarida bahsedilen sekilde test

yapilir ve daha sonra test sonuclari gri skala vasitasi ile degerlendirilir.
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4.5.8.2.Yikama Hashg Testi

Yikama hashiginin esas1 kullanim asamasinda yikanacak baskili veya boyali
bezlerin renklerinin yikama islemlerine dayanikli olup olmadigini kontrol etmeyi
hedefler. Yikama hasligi testi TS 716 standardina gore yapilmaktadir. Bu test igin
her partiden bir veya iki adet olmak Uzere — rengin koyuluguna, hashk kontrol
sikligina gore numune sayisi degisir - 10x4 cm boyutlarinda numuneler alinir. Bir
parti, ayn1 sartlarda ayn: islemleri gérmis ve aymi anda tek seferde Uretilen
kumasglar: ifade eder. Alinan numuneler multifiber refakat bezi arasina dikilip,
Launderometre kavanozuna 10 adet celik bilye ile birlikte makineye
yerlestirilmistir. Uzerine 5 g/l sabun, 2 g/l susuz sodyum karbonatin bulundugu
yikama c¢Ozeltisi eklenir ve 95°C’de sicakhkta 30 dakika yikama islemi
gerceklestirilmistir. Burada banyo oramimin 1/50 olarak ayarlanmustir. Islem
sonrasinda gikarilan numuneler 2 kez damitik su ile ve akabinde 10 dk musluk
suyu ile calkalanmustir. Dikisler sokilup ve etlivde sicaklik 60°C’yi gegcmeyecek
sekilde kurutulmustur. Renk degisimi ve akma gri skala ile degerlendirilmistir.

Multifibre bez icinde bulunan elyaflar asagida sirasi ile verilmistir.

- Asetat, Pamuk, Naylon, Polyester, Akrilik, Yin

Multifibre bezin amaci numunenin renk verme derecesini her elyaf lizerinde
ayri ayr degerlendirmektir. Ornegin bir numune asetat tizerine renk vermesi 3/4
yani iyi iken, pamuk (zerinde 2/3 yani vasat gelebilmektedir. Bu da Uriiniin asetat
harmanli bir Grin ile yikandiginda sorun olmamas: fakat pamuklu veya pamuk

karisimlz bir 0rlin ile birlikte yikandiginda sorun olacagini gostermektedir.

4.5.8.3. Su Hashg Testi
Su hashginin esasi kisa veya uzun sire soguk su icerisinde bekleyecek
boyali veya baskili renklendirilmis kumaslarin suyun etkilerine dayanikli olup

olmadigint élgmeye dayanir. Bu test TS 396 standardina gore yapilir. Bu amagla
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her partiden bir veya iki adet olmak lzere — rengin koyuluguna, hashk kontrol
sikhigina gore numune sayist degisir - 10x4 cm boyutlarinda numuneler alinir.
Alinan numuneler multifiber refakat bezi arasina yerlestirilmis, damitik su ile oda
sicakhiginda tamamen islatilmis ve fazla kalan su stiziilerek alinmistir. Daha sonra
multifiber bez arasina konmus ve deney numunesi iki cam plaka arasina
yerlestirilir ve Uzerine kisa sureli etki icin 4.5 kg, uzun sureli etki igin 5 kg’lik
agirlik koyulmustur. Bu cam plaka arasina yerlestirilmis kumas Uzerine konan
agirlik ile birlikte 4 saat kadar 37°C’de bekletilmistir. Daha sonra refakat bezi ve
kumas birbirinden ayrilarak etlivde (en fazla 60°C’de) kurutulmustur. Hem
kumastaki renk degisimi hem de refakat bezi Uzerine renk vermesi ( yani akma )
ayri ayri gri skala ile degerlendirilmistir.

Renk degisimini degerlendirmek icin kullanilan gri skala TS’den alinir ve
TS 423°de kullamimu ile ilgili detayli bilgi bulunabilir. Gri skala ile 6l¢tim yapilarak

haslik derecesi tayin edilir.

4.5.8.4.Ter Hashg: Testi

Ter hashiginin esasi1 boyali veya baski uygulanmis tekstil materyaline insan
teni ile temasa gectiginde ter etkisine dayanikli olup olmadigin: 6lgmeye dayanir.
Terleme kumasin rengine etki edebilir. Terleme etkisi kumas Uzerinde renk
degisimi gibi olabilirken, acik renkli pamuklu i¢ ¢camasirlar: da kirletebilme yani
lekeleme gerceklestirebilir. Bu sebeple kullanilan boyarmaddelerin ter hasligina
dayanikli olmas: ve yapilan Uretim proseslerinde bunlara dikkat edilmesi 6nem
tasir. Terleme etkisi bayanlarda asidik bir sekilde gerceklesirken erkeklerde daha
bazik olmaktadir. Bu sebeple ter hashig: asidik ve bazik olmak tzere iki sekilde
uygulanmaktadir. Ter hashg: testi TS 398 standard: baz alinarak yapilir. Su hashgi
ve yikama hashig: gibi ayn sekilde uygulanmaktadir. Sadece burada numune asidik
ve bazik cozeltiler ile islatildiktan sonra 1/50 flotte orani olacak sekilde 30 dk bu
cozeltiler ile muamele edilir. Zaman zaman flotte icerisinde hareket ettirilir ve bu

islem sonrasinda ¢ozelti dokulir. Numune iki cam plaka icerisine multifiber bez ile
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diizgiince yerlestirilerek konur ve Gzerine 5 kg’lik agirlik koyularak, basing altinda
37°C’de 4 saat bekletilir. Sonrasinda 60°C’lik etlv igerisinde kurutulur ve
multifiber bez (zerindeki lekeleme, numunenin renk degisimi degerlendirilerek

haslik derecesi belirlenir.

4.5.8.5. Kuru Temizleme Hashg Testi

Kuru temizleme hasliginin amaci kuru temizleme ile muamelede edilecek
boyali veya baskili tekstil materyalinin, yapilacak kuru temizleme islemine
dayanikli olup olmadigini 6lgmektir. Bu test TS 473 standard: baz alinarak yapilir.
Alinan her numune partinin bir veya birka¢ yerinden olacak sekilde hazirlanir.
Hazirlama asamasinda her numune igin 4’er adet 10x4 cm boyutlarinda ve 4’er
adet 10x10 cm boyutunda ortalama 300 + 50 g/m2 agirhkl bez ayag:i 6rgull
boyasiz, apresiz ve hicbir kimyasal madde artigi barindirmayan pamuklu bez
parcas: alinir. Bu bezlerin ikiser tanesi birbirine dikilir ve 10x10 cm boyutlarinda
iki adet tlp hazirlanir. Bu tuplerin igerisine 10’ar tane gelik bilye konulduktan
sonra agizlar: kapatilir. Celik bilyeler tasiyan bu tupler numune ile birlikte yikama
makinesine yerlestirilir. Kabin igine 200 ml perkloretilen ilave edilir. Kabin agzi
kapatilir ve 30°C’de 30 dakika makinede islem gorir. Numune disar1 alindiktan
sonra ¢ozlcunun fazlas: kurutma kagitlar: ile giderilir veya santifriljleme yontemi
ile alinir. Daha sonra 60°C’de etiiv igerisinde sicak hava ile kurutulur. Bitun bu

islemler yapildiktan sonra renk degisimi ve lekeleme gri skala ile degerlendirilir.

4.5.8.6.1s1k Hashg Testi

Isik hasligi testinin amaci kullanim asamasinda boyali veya baskili tekstil
materyalinin 1s1k etkisine (gun 15181 ve/veya suni 1g1k) maruz kalmas: durumunda
renk degisimi olup olmadigini kontrol etmektir. Bu test metodu TS 867, TS 982,
TS 1008 standartlarina gére yapilabilir.

TS 867 renklerin gun 1s1gina karst dayaniklihigini, TS 982 ve 1008 suni 1s1ga

kars1 dayanmklihgini tayin etme metotlarini verir. TS 982°de suni 151k kaynagi
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olarak karbon ark lambasi, TS 1008°de suni 151k kaynag: olarak ksenon ark lambasi
kullanilir. TS 867 ve 1008 de calisma yontemleri hemen hemen aynidir. Sadece
kullanilan 151k kaynaklar1 birinde giiney yonlinden gelen gun 1181, digerinde

ksenon ark lambasidir (http://www.laborteks.com.tr,2016).

Bu iki metotta prensip olarak mamul kumastan alinan numune belli sartlarda
151k hashigi standart kiyaslama skalasi ile yan yana giin 15181 veya ksenon ark
lambasi 1s1gina tutulur. Numunedeki solma standart numunelerden hangisinin
solmasina uyuyorsa renk hasligi o standardin hashgidir. Standart skala 8 tane
standart boyal: yinli kumastan olusur. TS 982’de ise karbon ark lambas: ile 1s1k
hashg: tayini anlatiimaktadir. Bu metot fadeometre denilen bir cihazi gerektirir.
Hashg: tayin edilecek numune standart mavi boyamalarla beraber cihazin
ortasindaki karbon ark lambasinin gevresindeki bir gerceveye dizilirler. Bu cerceve
ark etrafinda 2 dev/dak bir hizla doner. Cihazin sicaklik ve nem miktar1 surekli
kontrol altindadir. Cihazin sicakligi, nemi ve gercevenin donme hizi ile elde edilen
solma hizi, genel olarak dogal isiktaki solma hizina yakin olacak sekilde
ayarlanmistir (63°C sicaklik, %30 izafi nem, 2 dev/dak. doniis hiz1). Bu kosullarda
5, 10, 20, 40, 80, 160, 320, 640 soldurma saatlik bir 1giklandirmadan sonra numune
ve standart boyamalar incelenir. Numunedeki solma standart boyamalardan
hangisinin  solmasina uyuyorsa renk hashg o standardin hasligidir
(http://www.laborteks.com.tr, 2016).

4.5.9. Spektrofotometre Cihazi

Bu calismada renk devamliligini kontrol etmek igin Datacolor Marka
Spektrofotometre cihazi kullanilmistir. Bu cihaz ile renk dogrulugu elde etmek,
kayith veriler sayesinde tekrarlanan calismalari engellemek, Uretim sirecini

hizlandirmak mimkdnddr.
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Olciim yapilan cihazin ozellikleri;
Markasi: Datacolor
Model: SF600PLUS-CT

Her boyama metoduna ait numunelerin ilk lotu hedef belirlenerek diger
lotlarin renk devamlilig: 6lgtlmiistir. Her 6lcim 3 kez olacak sekilde cihazin ayari
yapilmis ve sonuclar direkt olarak cihazdan alinmistir.

Spektrofotometre pass/fail degerlendirilmesinde yaygin olarak kullanilan
Delta degeri 1.2 oldugu icin, bu ¢alismada da 1.2 degeri baz alinmig ve dlgiimler
buna gbre yapilmustir. Sekil 4.9 'da gorillen Spektrofotometre cihazinda farkl
boyutlarda 6lgiim go6zleri mevcuttur. Bu 0Olgim, gdzlerinin ve ayarlarin
degistirilmesi ile degistirilebilir. Bu ¢calismada 6l¢ciim yapilirken, daha hassas sonug
alinmas: igin "LAV", en biyiik 6lcekteki goz kullamlmstir. Olgiim gozlerinin

boyutlar: asagida verilmistir.

LAV: 30-36 mm capinda,
SAV (opsiyonel): 3-6 mm ¢apindadir.

Sekil 4.9. Spektrofotometre Cihazi (www.wotol.com, 2017)
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5. ARASTIRMA VE BULGULAR

Yapilan calismada tekstil sektoriinde en onemli unsurlardan biri olan
boyama ve renklendirme isleminin islem asamalar: ve metotlar detayl: bir sekilde
ele alinmastir.

Daha 0Once bahsedildigi gibi tekstil Grinlerinin  Uretim asamasinda
karsilasilan 2. kalite ve hedeflenen rengin, renk devamliliginin saglanmasi ciddi bir
verim kayb: olusturmaktadir. Bunu énlemek amagl: olarak dogru secilen boyama
metodu ve ard islemler, tekrardan boya-terbiye isletmesinde diizeltme gérmesi ve
yeniden Uretim oranlarinda azalma meydana getirecektir.

Yapilan bu calismada; boyama kaynakli karsilasilacak problemler, avantaj
ve dezavantajlara deginilmis, yapilacak boyama metodunun materyale uygunlugu
ve kullanilacak boyama metotlarimin mamul kumas kalite ve performans
kiyaslamalari gozlenmistir. Tekstil renklendirmesinde kullanilan iplik boyama,
elyaf boyama, top boyama ve jet boyama metotlarinin mamul kumas kalitesine
nasil etki ettigi ve kullanilan materyale gore ne gibi sorunlar olusturacag:
belirlenmis ve deneysel calismalar sonucunda elde edilen bu bulgular asagida

cizelgeler halinde sunulmustur.

5.1. Farkh Boyama Metotlariyla Uretilen Kumaslarin Mamul Kalite Kontrol
Sonuglan

Calismada mamul kalite kontrol sonuclari ele alinirken kumas Kkalitesi 1. ve
2. Kalite driinler olarak ikiye ayrilmistir. 1. Kalite Ortnlerde, hata puani/metre
orant %10’un altinda olan ve konfeksiyon asamasinda firesiz veya makul miktarda
fire ile kesilebilen Uriinler olarak degerlendirilmistir. 2. Kalite Urlnler ise, surekli
devam eden hatalarin veya hata puani/metre orani %210’un (zerinde olan ve
konfeksiyon asamasinda 1. Kalite driin gibi sorunsuz kesilemeyen c¢ok yiksek

miktarda fire gerektiren trunler, kisaca hatali olarak degerlendirilmistir.
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1. Kalite Grlnler ise, kendi icinde renklerine gore lotlanmis, her rulonun
basindan sonundan alinan renk pargalar: ile renkler gruplandirilmis ve ayni grup
renklere lot verilmistir. Lot miktarinin fazla olmasi da konfeksiyon agisindan sorun
olusturacagindan dezavantaj olarak degerlendirilmistir.

Bulgularda goriilen Bas- Son farki hatasi, rulonun basi ile sonunda renk farki
gOzlenmesidir. Bu da isletmeye iade edilerek dizeltilmesi talep edilmistir. Bu
sebeple isletmeye iade orani igerisinde yer almaktadir.

Kisa metre kumaslar ise 13 metrenin altinda olan fakat hatasiz olan
metrelerdir. Kisa metraj kumaslar genel olarak konfeksiyonda pastallar lzerinde
yarida kalip cok fazla fire cikarttigindan oOturd 1. Kalite Grln gibi

degerlendirilmemis, bu sebeple ayr1 bir sutunda degerlendirilmistir.

5.1.1.Termosol Uzeri Pad Batch Boyama Mamul Kalite Sonuglar

Lacivert renkte renklendirilen ve Termosol boyama (izeri Pad-Batch boyama
metoduna gore Uretilmis yaklasik 1000 m kumasin kalite oranlar1 asagida Cizelge
5.1’de goruldugi Uzere 1. Kalite olarak ayrilan kisim 3 lot ¢ikmustir. Lot 1 in
metresi 485 m iken Lot 2 ve Lot 3 tin metreleri kisadir ve bu hazir giyim tretimde
sorun teskil edebilir. (Cizelge 5.1).

2. Kalite oran1 %9,3 olarak gézlenmis isletmeye iade edilen miktar renk farki
ve bas-son farki dolayisi ile %28,2 olarak degerlendirilmistir. Mevcut durumda 1.
Kalite kumas orant %62,5°tir. Kumas Uzerinde sadece boyama hatalar: degil aym
zamanda dokuma kaynakli hatalar da bulunabileceginden sadece boyama hatalar:

ayrica belirlenmis, bu da %37,5 olarak Cizelge 5.1’de belirtilmistir.
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Cizelge 5.1. Termosol Uizeri pad batch boyama mamul kalite kontrol oranlar

TERMOSOL BOYAMA+PAD BATCH BOYAMA KUMAS DETAYI
OZET KALITE RAPORU
TOPLAM M 1. KALITE M 2. KALITE M iADE M BOYAMA HATA %
1188 742 111 335 37,5
KALITE % 62,5 9,3 28,2
KALITE DETAY
LOT NO TOPLAM M 2. KALITE M 1. KALITEM | ISLETMEYE iADE M
LOT 1 485 485
LOT 2 155 155
LOT 3 102 102
ABRAJ 33 33
RENK FARKI 283 283
KIRIK 78 78
BAS-SON FARKI 52 52
1188 111 742 335

5.1.2. iplik Boyama Mamul Kalite Sonuglar

Yine lacivert renkte renklendirilen ve iplik boyama metoduna gore Gretilmis
yaklagik 1000 m kumasin kalite oranlar1 asagida Cizelge 5.2°de goruldigu tzere
sunulmustur.

Iplik boya olarak yapilan lacivert kumasta 1. Kalite kism: 3 lot olarak
ayrilmistir. 102 m renk farkindan 6turi isletmeye iade edilmis, hatalar arasinda
iplik boyamadan kaynaklanan atki renk band: gézlenmistir.

1. kalite kumas orani1 %76,8 olarak degerlendirilmis fakat kumas zerinde
dokuma hatalarinin da olmasi dolayisi sebebi ile (Gift atki) boyama hata oranm
dusmis ve %14,4 olarak hesaplanmustir.

Lot metrajlar: birbirine yakin olarak gdzlenmistir. Fakat yaklasik 1000 m
yapilan Uretimde 3 lot olarak ¢ikmasi, her bir lot yaklagik 250 m civari, hazir giyim

uretimde her lotun ayr:1 kesilmesi gerekeceginden yine problem teskil edebilir.
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Cizelge 5.2. Iplik boyama mamul kalite kontrol oranlar:
iPLIK BOYAMA KUMAS DETAYI
OZET KALITE RAPORU
TOPLAM M 1. KALITE 2. KALITE . BOYAMA
M M iIADE M KISAM HATA %
1100 845 121 102 32 14.4
KALITE % 76,8 11 9,3 2,9
KALITE DETAY
LOT NO KISA 2. KALITE 1. KALITE ISLETMEYE
TOPLAMM METRE M M iADE M
LOT 1 296 296
LOT 2 288 288
LOT 3 261 261
CIFT ATKI 65 65
RENK FARKI 102 102
ATKI RENK BANDI 56 56
KISA METRE 32 32
1100 32 121 845 102

5.1.3.Elyaf Boyama Mamul Kalite Sonuclarn

Yine lacivert renkte renklendirilen ve elyaf boyama metoduna gore Uretilmis

yaklasik 1000 m kumasin kalite oranlar1 asagida Cizelge 5.3’de gorildigu lzere

sunulmustur.

1. kalite olarak degerlendirilen kisim tek lot cikmistir. Bu da yapilan 1000 m

uretimde renk devamliliginin ¢ok iyi oldugunu gostermektedir.

Cizelge 5.3’te belirtildigi gibi bu Uretimde boyama kaynakli bir hataya

rastlanmamustir. Bu da elyaf boyamanin elyaf eriyik halde iken yapilmas: bu da

partikillerin icerisine ¢ok iyi niifuz etmesi ve homojen dagilmast ile ilgilidir.

Sadece kullanilan elyaf boyama piyasadan temin edildigi igin pratikte renk

skalasi top boyama ve iplik boyama kadar iyi olamamakta ve talep edilen rengin

bire bir

elde edilmesi

dezavantajlarindan biridir.

cok zor

olmaktadir.

Bu da elyaf boyamanin

Diger hatalar, digiim iplik veya dokuma kaynakli, seyrek ve yarim atki yine

dokuma kaynakli, en diizensiz bitim islemi ile kaynakli hatalardur.

1. kalite oran1 %89,7 olarak degerlendirilmis ve diger boyama metotlar1 ile

kiyaslandiginda ¢ok iyi bir orandr.
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Cizelge 5.3. Elyaf boyama mamul kalite kontrol oranlar:
ELYAF BOYAMA KUMAS DETAYI
OZET KALITE RAPORU

TOPLAM M 1. KALITEM 2. KALITE M iADE M BOYAMA HATA%
1108 994 67 47 0
KALITE % 89,7 6 42 0
KALITE DETAY
LOT NO TOPLAM M 2. KALITEM | 1. KALITEM | ISLETMEYE iADE
LOT 1 994 994
SEYREK 31 31
YARIM ATKI 24 24
DUGUM 12 12
EN DUZENSiz 47 47
1108 67 994 47

5.1.4. Jet Uzeri Pad-Batch Boyama Mamul Kalite Sonugclar

Yine lacivert renkte renklendirilen ve jet tzeri Pad-Batch boyama metoduna
gore Uretilmis yaklasik 1000 m kumasin Kkalite oranlari asagida Cizelge 5.4°te
goraldugi tzere sunulmustur. 1. Kalite olarak ayrilan kisim 2 lot olarak ayrilmstir.
Lot metreleri Termosol (zeri Pad-Batch ve iplik boyama metodunda yapilan
tretimlere gore nispeten daha yiksektir. Bunun sebebi ise jet boyamada tek gozde
boyanmis olmas: olabilir.

Bununla birlikte 2. Kaliteye ayrilan jet boyama hatalari gbze carpmaktadir.
Bunlar Jet takilmasi (Haspel kirigi) ve kazayagi gorinimdidar. Jet boyama
sirasinda olusan kirik genelde kazayagi gorintimu seklinde kendini belli eder. Bazi
durumlarda da haspel kirigi ikinci kalite olarak ayrilir. Bu da yine beyaz
goranumli dizensiz kiriklardir ve jet boyama sonrasi meydana Gikar.

Yine kontrol sonrasi kumas hatasi olarak dokuma hatalarindan ¢ézglde
gergin gevsek iplik ve ayak kagigi not edilmistir. Boyama hata ytizdesi %14,58 ve
1. Kalite kumas yuzdesi %79 dur.
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Cizelge 5.4. Jet boyama Uzeri pad-batch boyama mamul kalite kontrol oranlar:

JET+PAD BATCH BOYAMA KUMAS DETAYI
OZET KALITE RAPORU

. . . BOYAMA
TOPLAM M 1. KALITEM | 2. KALITEM iADE M HATA %
1077 851 226 0 14,58
KALITE % 79 21 0
KALITE DETAY

. 1. KALITE ISLETMEYE
LOT NO TOPLAM M 2. KALITE M M 1ADE
LOT 1 369 369
LOT 2 482 482
KAZ AYAGI GORUNUMU 113 113
AYAK KACIGI 17 17
COZGUDE GERGIN GEVSEK 52 52
IPLIK
JET TAKILMASI+HASPEL
KIRIG & o
1077 226 851 0

5.2. Farkhh Boyama Metotlaryla Uretilen Kumaslarin Test Sonuclarn
5.2.1. Termosol Uzeri Pad-Batch Boyama Test Sonuglar

Lacivert renk ile renklendirilen Termosol boyama (zeri Pad-Batch boyama
yapilan kumasin fiziksel test degerleri asagida Cizelge 5.5’te belirtilmistir. Genel
olarak standartlar igerisindedir. Fiziksel test degerlerine boyamanin etkisi, eger
dizglinsiiz bir boyama yapilmissa veya reproses gibi bir durum olusmussa,
elastanin Ozelligini yitirmesi veya mukavemet kaybi gibi sonuglar dogurabilir.
Burada 6yle bir duruma rastlanmamustir.

Boyama metodu farkliliklarindan kaynaklanan performans farkliliklar:
kumas Uzerinde en fazla haslik degerlerinde etkisini gosterir. Haslik degerleri
boyama metoduyla ilgili oldugu gibi gordugi ard islemler ile de dogrudan
alakahdir. Termosol Uzeri Pad-Batch top boyama yapilmis kumastaki haslhk
degerleri Cizelge 5.6°da belirtilmis ve ticari olarak dusiik kabul edilen degerler (3
ve alti) goOzlenmistir. Yapilan bu calismada genel olarak isletme sartlarinda

yapilabilen ve yaygin olarak kullanilan haslik testleri uygulanmastir.
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Cizelge 5.5. Termosol Uizeri pad-batch boyama fiziksel test degerleri

Fiziksel Testler Cozgil | Atk
Kumas Gramaji (g/m°) 207
Kumas eni (cm) 144
Boncuklama Dayanimi 4
Sanfor ¢ekmesi (%) -1,5 -1%
Wira ¢ekmesi (%) 0 -1,5
Elastikiyet Testi (%) - 19,82
Kopma Mukavemeti (kg) 60.21 19,83
Yirtilma Mukavemeti (kg) 4.21 2.1
Dikis Kaymasi (kgf) >20.39 >20.39
Asinma mukavemeti 4
pH Testi (Renk degisimi - Lekeleme) 6,2
Cizelge 5.6. Termosol Uzeri pad-batch boyama haslik test degerleri
TER HASLIGI (ASiDIK)
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3 3.5 2.5 3.5 3 3
TERHASLIGI (ALKALI)
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3.5 3.5 2.5 3 3 3
SU HASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3 3.5 2.5 3 4 3.5
YIKAMAHASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3 3 2.5 2.5 3 3

5.2.2. iplik Boyama Test Sonuglar

Lacivert renk ile renklendirilen iplik boyama yapilan kumasin fiziksel test
degerleri asagida Cizelge 5.7°de belirtilmistir. Genel olarak standartlar igerisinde
degerlendirilmistir. Fiziksel test degerlerinde olusabilecek mukavemet kaybi veya
icerigindeki elastanin islevini yitirmesi yapilan boyama iglemlerinin dizeltilmesi vs
ile ilgili olabilmekte ama genel olarak fiziksel test degerleri bitim islemleri ile

ilgilidir. Burada mukavemet kaybi veya elastanin Ozelligini yitirmesi gibi bir

duruma rastlanmamustir.

Haslik sonuglart boyama metodu ile dogrudan ilgilidir. Ayni zamanda islem

gordigl 6n terbiye ve bitim islemleri ile de alakahdir. Iplik boyama yapilmis bu
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kumastaki haslik degerleri Cizelge 5.8’de belirtilmis ve ticari olarak dustk kabul
edilen degerler (3 ve alt1) belirtilmistir. Yapilan bu calismada genel olarak isletme

sartlarinda yapilabilen ve yaygin olarak kullanilan haslik testleri uygulanmstir.

Cizelge 5.7. Iplik boyama fiziksel test degerleri

Fiziksel Testler Cozgi | Atk
Kumas Gramaji (g/m” 198
Kumas eni (cm) 145
Boncuklama Dayanimi 4
Sanfor ¢ekmesi (%) -2,00 -1
Wira ¢cekmesi (%) -1 -2,50
Elastikiyet Testi (%) - 20,14
Kopma Mukavemeti (kg) >41.23 18,96
Yirtilma Mukavemeti (kg) 4.56 2.4
Dikis Kaymasi (kgf) >20.39 >20.39
Asinma mukavemeti 4.5
Cizelge 5.8. Iplik boyama haslik test degerleri
TER HASLIGI (ASIDIK)
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3 3.5 3 3.5 3.5 3
TERHASLIGI (ALKALI)
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3.5 3 3 3 3.5 3.5
SU HASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3.5 4 3.5 3.5 4 3.5
YIKAMA HASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4.5 3.5 3 2.5 3.5 3 3.5
SURTME HASLIGI
Kuru Yas
4 3

5.2.3. Elyaf Boyama Test Sonuclarn

Lacivert renk ile renklendirilen ve elyaf boya uygulanan kumasin fiziksel
test degerleri asagida Cizelge 5.9’da belirtilmigtir. Genel olarak sonuclar
standartlar icerisindedir. Fiziksel test degerlerinde olusabilecek herhangi bir

mukavemet kaybi gozlenmemistir veya icerikteki elastanda herhangi bir zarar
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yoktur. Haslik sonuclar1 elyaf boyama oldugu icin diger kumaslara gére nispeten
daha iyidir. Elyaf boyama bir kumasta haslik sonuglari en ¢ok bitim islemleri ve
yapilan yikama gibi ihzarat islemleri ile ilgilidir. Elyaf boyama uygulanmis bu
kumastaki haslik degerleri Cizelge 5.10°da belirtilmis ve ticari olarak disik kabul
edilen degerler (3 ve alti) gozlenmemistir. Yapilan bu caligmada genel olarak
isletme sartlarinda yapilabilen ve yaygin olarak kullanilan haslik testleri

uygulanmastir.

Cizelge 5.9. Elyaf boyama fiziksel test degerleri

Fiziksel Testler Cozgi | Atk
Kumas Gramaji (g/m?) 313
Kumas eni (cm) 144
Boncuklama Dayanimi 3.5
Sanfor cekmesi (%) -2 -1
Wira ¢ekmesi (%) -1 -2,50
Elastikiyet Testi (%) - 21,23
Kopma Mukavemeti (kg) 45.31 36.53
Yirtilma Mukavemeti (kg) 6.84 5,56
Dikis Kaymasi (kgf) 27.29 19.22
Asinma mukavemeti 4
pH Testi (Renk degisimi - Lekeleme) 7,1
Cizelge 5.10. Elyaf boyama haslik test degerleri
TER HASLIGI (ASIDIK)
Solma Asetat Pamuk Naylon | Polyester | Akrilik Yin
4.5 4.5 4.5 4.5 4 4.5 4.5
TERHASLIGI (ALKALI)
Solma Asetat Pamuk Naylon | Polyester | Akrilik Yin
4.5 4.5 4.5 4 4 4.5 4.5
SU HASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon | Polyester | Akrilik Yin
4.5 4.5 4 4 4.5 4.5 4.5
YIKAMA HASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon | Polyester | Akrilik Yin
4.5 4.5 4 4 4 4.5 4.5
SURTME HASLIGI
Kuru Yas
4.5 4
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5.2.4. Jet Boyama Uzeri Pad-Batch Boyama Test Sonuglar

Lacivert renk ile renklendirilen ve Jet boyama U(zeri Pad-Batch boyama
uygulanan kumasin fiziksel test degerleri asagida Cizelge 5.11°de belirtilmistir.
Genel olarak sonucglar standartlar icerisinde ve fiziksel test degerleri uygun
gozlemlenmistir.

Haslik sonuclari boyama metoduyla dogrudan ilgili bir 6zelliktir. Sonug
olarak boyanin elyaf igerisine ne derece nufuz ettigi, boyama metodu, uygulanan
ard islemler haslik degerlerinin ne derece iyi oldugunu belirler. Jet boyama ve
sonrasinda Pad-Batch boyama uygulanmis bu kumastaki hashik degerleri Cizelge
5.12’de belirtilmis ve ticari olarak dusik kabul edilen degerler cogunluktadir.
Ticari olarak dusiik kabul edilen degerler (3 ve alti) belirtilmistir. Yapilan bu
calismada genel olarak isletme sartlarinda yapilabilen ve yaygin olarak kullanilan

haslik testleri uygulanmustir.

Cizelge 5.11. Jet boyama (izeri pad-batch boyama fiziksel test degerleri

Fiziksel Testler Cozgl Atka
Kumas Gramaji (g/m?) 272

Kumas eni (cm) 140
Boncuklama Dayanimi 4.5

Sanfor cekmesi (%) -1,5 -1
Wira ¢ekmesi (%) -0,5 -1,5
Elastikiyet Testi (%) - 19,82
Kopma Mukavemeti (kg) 19.84 17.65
Yirtilma Mukavemeti (kg) 3.48 25
Dikis Kaymas: (kgf) >20.39 >20.39
Asinma mukavemeti 4.5

pH Testi (Renk degisimi - Lekeleme) 6,3
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Cizelge 5.12. Jet boyama (izeri pad-batch boyama haslik test degerleri

TER HASLIGI (ASIDIK)

Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4 3.5 3 3 2.5 3.5 3.5
TERHASLIGI (ALKALI)
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
45 3.5 2.5 3 3.5 3 3.5
SU HASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4 3 3 2.5 35 3 35
YIKAMA HASLIGI
Solma Asetat Pamuk Naylon Polyester | Akrilik Yin
4 2.5 3 3 3 35 3
SURTME HASLIGI
Kuru Yas
4 2.5
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6. SONUC VE DEGERLENDIRMELER

Yapilan bu c¢ahismada Oncelikle UGlkemizde c¢ok yaygin olan tekstil
sektoriinde boyama metotlar: ele alinmistir. Bu boyama metotlarinin hangilerinin,
hangi durumlarda avantajli ve dezavantajli oldugunu tayin etmek (zere elyaf
boyama, iplik boyama ve top boyama metotlar: (Jet Boyama ve Termosol Boyama)
detayli olarak incelenmistir.

Farkli boyama metodu uygulanan numune kumaslar grafikte asagidaki gibi

belirtilmistir.

Kumas 1: Termosol Uzeri Pad-Batch Boyama
Kumas 2: Iplik Boyama

Kumas 3: Elyaf Boyama

Kumas 4: Jet Boyama Uzeri Pad-Batch Boyama

Burada meydana gelecek pif noktalar isletme sartlari da goz Onilinde
bulunarak belirtilmis ve performans Ozellikleri kiyaslanmak uUzere secilen ve
isletme sartlarinda yaklasik 1000°er metre Uretimi yapilan 4 farkli kumas, bu
metotlarda ayni standarda ait lacivert renk ile firmalarin 6nerdigi muadil boyalar ile
renklendirilmistir.

Daha sonra yapilan bu dretimlerin, mamul kalite kontrol sonuclari ele
alinmstir. Yapilan bu retimlerin mamul kalite sonuclari Sekil 6.1. ve Sekil 6.2’de
goraldugl tzere kiyaslanarak 6zetlenmistir. Sekil 6.1.’de 1. Kalite kumas orani ele
alinirken, Sekil 6.2°de 2. Kalite kumas yuzdesi grafik halinde sunulmustur.

En iyi kumas kalitesi elyaf boyama metodunda gorulmistiir. Sirasiyla
Jet/Pad-Batch boyama, iplik boyama ve Termosol/Pad-Batch boyama olarak
gOzlenmistir. Bunun sebebi boyamanin en iyi elyaf halindeyken nifuz etmesi ve
dolayist ile dlizgiinsiiz boyama veya kumasin boyanmasi sirasinda herhangi kumasi

zedeleyecek bir islem bulunmamas: sadece terbiye ve bitim islemlerinin
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bulunmasidir. Ek olarak Sekil 6.3 de gorildugi gibi, sadece boyama hatalar: da ele
alinmustir. Clnki kumas kalitesi degerlendirilirken, dokuma ve iplik hatalari da
ayrilmakta ve bu durumda 1. Kalite kumas oranini etkilemektedir. Boyama hata
yuzdesi belirlenirken sadece 2. kalite metrajlar degil, boyamadan otiri isletmeye
iade olan kisim da eklenmistir. Sonug olarak bu kisimlar da 1. Kalite kismin
icerisine dahil edilememektedir.

EAPORT %

ccHBE883388B

|IEH3'CIRT %

KUMAS 1 KUMAS 2 KUMAS 3 KUMAS 4
Sekil 6.1. 1.Kalite kumas yuzdesi

2. KALITE %

15

@2 KALITE %
10

5

o

_ KUMAS 1 KUMAS 2 KUMAS 3 KUMAS 4
Sekil 6.2. 2. Kalite kumas ylizdesi
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BOYTAMA HATA % {MDE+2 KALTE)

BBOYAMA HATA %
(ADE+2. KALUTE)

BOYAMA HATA %
(ADE+2. KAUTE)

KUMA
: 31{U;1A$ i

MAS Kkumag
Py

Sekil 6.3. Boyama hata ylizdesi

Yukaridaki sekil ve grafiklerden net anlasilacag: gibi en iyi mamul kumas
performans: elyaf boyamada gozlenmistir. En koétii performans ise Termosol Uzeri
Pad-Batch boyamada g6zlenmistir. Bunun sebebi Jet Boyama hava ile kumasi
dondirmekte, ve kumas bu islem icerisinde hava ile sirkiilasyon gordigl icin ¢ok
fazla zedelenmemesidir. Ozellikle bu gibi kisa metraj Uretimlerde tek g6z jet
kullanildigr i¢in boyama icerisinde renk devamliligi da iyi olmakta, bulgular
kisminda bahsedilen Lot miktarlari da daha ylksek olmasidir. Bu da hazir giyim
uretimi asamasinda fayda saglayacaktir. Iplik boyamada ise bu dretimde
karsilagilmayan fakat olabilecek bir iplikte meydana gelen hata cok yiksek
metrajlarda ikinci kalite olusturabilir.

Bu sebeple en avantajli Uretim elyaf boyamada gozlenmistir. Fakat bu
uretimde kullanilan boyal: elyaf piyasadan hazir olarak temin edildigi icin renk
standardina en yakin lot secilmistir. Fakat buna ragmen halen renk standardindan
uzaktir. Eger renk standardini elde etmek konusunda hassas davranilmasi istenirse
bu durumda alternatif olarak Jet boyama Uzeri Pad-Batch boyamas: tercih

edilebilir.

103



6. SONUC VE DEGERLENDIRMELER Ayse OZKAN

Yapilan bu calismada kumaslarin test degerleri de olc¢llmustir. Yapilan
testler akredite edilmis laboratuarda gergeklesmistir ve tekstil piyasasinda genel
olarak, isletmelerde yaygin olarak kullanilan testler tayin edilmistir. Yapilan test
sonuglarinda 4 boyama metodunda da kumasi zedeleyecek, icerisindeki liflerin
ozelligini kaybetmesini saglayacak bir zarar gorilmedigi icin fiziksel test degerleri
standartlara uygun gozlenmistir. En belirgin farklilik hashk sonuglarinda
gozlenmistir. Sirasiyla en iyi haslik sonuglari, elyaf boyamada, daha sonra iplik
boyamada ve en son olarak top boyamalarda (Jet/Pad-Batch - Termosol/Pad-Batch)
degerlendirilmistir.

Haslik sonuclari degerlendirilirken gorsel degerlendirme yapildigi igin
kisiden kisiye 0,5 derece hata pay:r mevcuttur. Elyaf ve iplik boyamalarin haslik
sonuglar: ticari olarak kabul edilen standartlardadir. Top boyamalarda ise yikama
hashginda bazi elyaflarda 2/3 degerler gozlenmistir. Genel olarak bu gibi koyu
renklerde benzer renklerde yikama veya sadece kuru temizleme dnerilmektedir. Bu
gibi durumlarda yikama hashgindaki degerler sorun teskil etmeyebilir. Clnku
hashiklarin amaci herhangi bir elyaftan Gretilen bir kumast uygulanan bakim
temizlik isleminde ne derece Kkirletecegini gozlemlemektir. Eger dretilen bu
kumaglar daha a¢ik renkte bir kumas ile birlikte kullanilacaksa zaten “Cross
Staining” testi tayin edilmeli ve kontrolli olarak yapilmalidir.

Bunun disinda 2/3 degeri drlnlerin son kullanici tarafindan kullaniimasi
asamasina elverislidir. Yine isletmeler icin eger ¢ok iyi bir haslik eldesi isteniyorsa
elyaf boyama tercih edilebilir. Ayn1 zamanda renk standardina gore rengin ¢ok iyi
olmas: da isteniyorsa bu durumda iplik boyama tercih etmek kaginilmazdir. Bu
durumda en iyi ¢0zim, Urinde hangi performans Ozelliklerinin iyi olmasi
gerektigini belirlemek ve buna uygun boyama metodu tercih etmek olacaktir. Ayn
zamanda 0rlnlerin 2. Kalite oram da maliyeti etkileyeceginden, bunu da g6z
Oniinde bulundurmak gerekir.

Son olarak tekstilde boyamada en énemli bir unsur olan renk devamlihig:

konusu ele alinmigtir. Yapilan bu ¢alisgmada mevcut ¢ikan Uretim lotlar1 bir birine
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gore Spektrofotometre’de CIELab metoduna gére 6lculmis ve spektrofotometre
Olglimleri Ek-1"de verilmistir. Elyaf boyama metodunda tek lot ¢iktig: icin kendi
icerisinde spektrofotometre ile okutma yapilmamustir. Yapilan olglimler neticesinde
elyaf boyamadan sonra en iyi renk devamlilig: iplik boyamada gozlenmistir. Fakat
3 lot ¢itkmigtir. Bu da isletme igerisinde gordugi bitim islemleri ile ilgilidir. Daha
sonra en iyi degerler Jet/Pad-Batch boyamada gdzlenmistir. Bunun sebebi kumasin
iki lot cikmus olmasidir. Top boyamalarda dispers kismin Jet boyamasi, Termosol
boyamaya gore daha yeni bir teknoloji oldugu icin gerek mamul kumas kalitesi,
gerekse renk devamliligi ile ilgili daha iyi sonuglar meydana getirmistir.

Sonug olarak butiin parametreler g6z 6niine alindiginda, elyaf boyama, iplik
boyama ve top boyama olarak yapilan 3 farkli boyama metodu igerisinde, hem
kalite, hem renk devamliligi hem de kumas performans testleri agisindan en iyi
sonuclar elyaf boyamada gdézlenmistir. Elyaf boyamanin dezavantajlari, istenilen
hedef rengin kolay elde edilememesi, cok ileri teknoloji ve maliyetli ekipman
gerektirdigi icin her isletmede kolay bulunamamas: ve yapilan elyaf boyamanin
kisa metrajli Urtinler talep edilen Grlnler igin degil yiksek miktarda kiitle Gretimler
icin uygulanmasidir.

Bunun disinda giinimiiz tekstil sektdriinde moda unsuru dikkate alindiginda,
rengin tonu, sicakligi, doygunlugu, agikligi koyulugu her firma igin farklihk
gostermekte ve bir cok renk gamina ihtiyag duyulmaktadir. Istenilen rengin kisa bir
sire laboratuar caligma sonrasi elde edilmesi ve daha sonra yapilabilirligi ¢ok
blyuk avantaj saglamaktadir. Bunlarin kisa strede yapilabilmesi igin ise en
mantikli ¢6zim top boya uygulamasidir.

Gunlmiz tekstil sektoriinde bir ¢cok agidan yuksek rekabet gerektirmektedir.
Gereklilikleri karsilayabilmek igin optimum maliyet ile en Kkaliteli Grinin
Uretilmesi hedeflenmelidir. Burada drtinlin albenisini saglayan ve ¢ok énemli bir
moda unsuru olan boyama o©nemli bir yer tutmaktadir. Boyama metodu
belirlenirken, dnceliklerin ve taleplerin belirlenmesi esastir. Termin, test sonuclari,

renk devamlihgi, yiksek lot metraji ve maliyeti etkileyen en énemli unsur olan
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isletme Uruin kalite orani1 bunlarin en 6nemlileridir. Bunlarin batiiniinde énemli olan
bahsedilen musteri talebi ve riin dnceliklerinin dogru bir sekilde tayin edilmesi, bu
ihtiyac1 karsilayacak boyama metodunun galisma icerisinde Ozetlenmis olan
avantaj ve dezavantajlara gore secilmesi olacaktir.

Bu sekilde bir 6n gori ile calismalarin uygulanmasi, metotlarin farkliliklary
ve bu farklhiliklara gore secimlerin yapilmas: isletmeler igin cok fazla avantaj
saglayacak ve ginumuzde ¢ok agir sartlarda gerceklesen tekstil rekabeti igerisinde

bir adim 6nde olmay1 saglayacaktir.
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