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Rekabetin her gecen giin arttig1 tekstil sektoriinde firmalarin rekabet edebilirligini
siirdiirmeleri biiyiilk oranda girdi maliyetlerini diisirmekle miimkiin olabilecektir.
Tiirkiye’de tekstil igletmelerinde madde ve enerji en 6nemli girdilerdir. Ozellikle enerji,
yenilenebilir kaynaklarin azalmasiyla daha onemli bir konuma gelmistir. Bunun igin
enerji tiikketimlerinin tiretimle iliskisinin belirlenmesi ve enerji yonetim programlarinin
uygulanmasi rekabet sansim yiikseltecektir.

Bu yiiksek lisans tez caligmasinda Denizli’de faaliyet gosteren tekstil
boyahanelerinden birinde madde ve enerji tiiketimleri incelenmistir. Bununla ilgili bir
maliyet analizi hazirlanmistir.

Bu incelemeler sonucunda madde ve enerji maliyetlerinin tekstil sektoriinde ciddi
bir sekilde fazla oldugu ve enerji yonetim programimin uygulanarak bu maliyetlerin
azaltilmas1 gerektigi belirlenmistir.
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Big competition among the textile industries in the world, forces the companies
working in this field to reduce their costs in the raw materials used and in the
production lines worked as well as energy used in the factory.

Especially in Turkey, this is a very important factor, since their shareis high in
textile industry and Turkey is short on energy and depends much on the fossils energy
sources, which oil prices always going high, this makes it more important. Because of
this, companies working in this field in Turkey must take extra care and pay attention to
reduce their costs by using the necessary mass and energy balances in their factories.

In this study, mass and energy balance of a textile dying factory in Denizli is
investigated to determine the share of costs of raw materials and energy in factory. It is
determined that the raw materials and energy costs really takes an important and serious
share of the costs and some serious attempt must be taken to reduces them.
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1. GIRiS

1.1 Denizli ve Tekstil Sanayii

Tekstil sanayii, yliksek istihdam hacmi ve ayn1 zamanda yarattigi katma deger

bityiikliigii bakimindan Denizli’nin 6nde gelen sanayii sektorii durumundadir.

1950’11 yillarda, Denizli yoresinde ev ve atdlye tipi kiiciik sanayi seklinde ham bez
iretimi yapilmakta idi. Ancak 6zel girisimcilik ve modern sanayi tesislerinin kurulmasi
baglaminda, Denizli’de ortaya ¢ikan ilk tekstil tesisleri ¢ircir fabrikalaridir. Daha sonra
iplik fabrikalarimin kurulmasi Denizli ve cevresinde ¢ok yaygin olan, ev ve atdlye
tipindeki ham bez dokuyan kii¢iik sanayinin iplik ihtiyacinin karsilanmasini saglamigtir

(WEB_I 2006).

Teknolojik bakimdan zamanla gelisme gosteren dokuma sanayi sektoriinde iptidai
dokuma tezgahlarinin yerini modern tezgahlarin almasiyla beraber, ev ve atolye tipi
tiretimden fabrika tiirii tiretime gecilmis, boylece dokuma sanayinde tesis sayist hizla

artmistir.

Giiniimiizde, 0Ozellikle son yillarda konfeksiyon ihracatinin devletce tesvik
edilmesiyle birlikte, Denizli dokuma sanayi konfeksiyon iiretimine de yonelmis, bir
taraftan yeni fabrikalar kurulurken bunlarin pesi sira iplik ve dokuma fabrikalarim1 da

yenileme yatirimlarina hiz verilmistir.

Bugiin Denizli ilinde caligir durumdaki dokuma tezgahi sayisinin 25.000-30.000,
dokunan iplik miktarimin 1000 ton/giin oldugu hesaplanmaktadir ( WEB_1 2006).



Denizli ilinden yapilan tekstil ve konfeksiyon ihracati, 1997 yili itibariyle 445
milyon dolar olmakla birlikte, Denizli harici giimriiklerden yapilan Denizli orijinli mal
ihracatinin ¢esitli kaynaklara gore 1 milyar dolar civarinda oldugu bilinmektedir. Tekstil
ve konfeksiyon ihracati diger madde gruplarina gére %76 oraninda, mutfak esyalar1 ve

diger madde gruplar1 %24 oraninda gerceklesmektedir ( WEB_ 1 2006).

1.1.1 Circir sanayii

Cir¢ir sanayi, dokuma sektoriiniin birinci asamasini meydana getiren temel sanayi
koludur. Denizli’de motor giiciiyle calisan ilk biiyiik circir fabrikasi 1950 yilinda bir
kooperatif isletmesi olarak kurulmustur. Sonraki yillarda (1962 ve 1968°de) 6zel sektor
eliyle 2 cir¢ir fabrikasi daha faaliyete ge¢mistir ( WEB_1 2006).

1970’11 yillardan itibaren Denizli’de dokuma ve iplik sanayinin gelismesine paralel
olarak 1974 ve 1977 yillarinda da iki ¢ir¢ir fabrikasi kurulmus, 1985’de bir tesis daha

isletmeye agilmistir. Bu tesislerin yillik kapasitesi 150000 tonun iizerindedir.

1.1.2 iplik sanayii

Balyalanip pamugun fabrikaya girisi ile baslayip burada pamuk elyafinin
harmanlanmasi, agilip temizlenmesi, taranmasi, biikiilerek iplige doniistiiriilmesi gibi
safhalart igerir. Denizli’de iplik iiretimi, dokuma ve terbiye islemlerinin bir arada

yapildigi entegre fabrikalarda gerceklestirildigi gibi ayn tesislerde de yapilabilmektedir.

Denizli’de 1940’11 yillarda kurulan Siimerbank Iplik Fabrikasindan sonra, 1949
yilinda Siimerbank izmir Basma Sanayi Miiessesesine bagl, Denizli bez fabrikasinin
temeli atilmis, 1953 te iplik iiretilmeye baglanmistir. Fabrika, 1960’tan itibaren ham bez

tiretimini de gerceklestirerek entegre bir tesis haline gelmistir.

Denizli’de 6zel sektor tarafindan isletmeye acgilan ilk iplik tesisi Goveglik iplik
fabrikasidir. Yurt disinda ¢alisan is¢ilerin katkilariyla bir isci sirketi olarak 1975 yilinda
da iiretime baslamistir. 1986-1987 ve 1991 yilinda da o6zel sektore ait ileri teknoloji
kullanan, yiiksek kapasiteli, modern iplik fabrikalar1 kurulmustur. Bu tesisler, Denizli

tekstil sanayinin dokuma 6ncesine ait onemli bir boliimiinii olustururlar.



1.1.3 Dokuma sanayii

Denizli, antik c¢aglardan itibaren iilkenin dokumacilik merkezlerinden biri olarak
tarihteki yerini almistir. Giiniimiizde Buldan, Babadag, Kizilcabdliik ve Denizli basta
olmak iizere, kiiciik ve orta isletmelerden biiyiik sanayi kuruluslarina kadar ¢ok sayida

isletme faaliyet gostermektedir.

Denizli ve ¢evresinde dokumacilik 1950’lere kadar geleneksel bir el sanati seklinde
siirmiis, 2. Diinya Savasi’ndan sonra 1970’1i yillara kadar dokuma sanayinde 6nemli bir
degisim siireci yagsanmistir. Fabrikasyon ham bez iiretimine 1953 yilinda kurulan
Stimerbank bez fabrikasi ile gecilmis, bu tesisin agilmasi yorede dokuma sanayinin

canlanmasinda etkili olmustur.

1950-1970 yillar1 arasinda sanayinin kurulmasi icin gerekli olan sermaye ve
teknoloji birikiminin saglanmasi gibi 6n kosullarin gerceklestirilmesinden sonra
1970’lerden itibaren devlet tesviklerinin de katkisiyla dokuma sanayinde belli bir
sicrama meydana gelmistir. 1970-1980 arasinda ve daha sonraki yillarda ¢ok sayida
dokuma tesisi kurulmustur. Ancak bu tesisler son yillarda konfeksiyon ihracina da

yonelmisler, biiyiiyerek iiretim kapasitelerini ve ¢esitlerini artirmislardir.

Denizli sanayinde gelismis bulunan dokuma sektoriinde ham pamugun fabrikaya
girisi ile baglayan ve cesitli tiirevlerde nihai iiriin olarak piyasaya siiriilmesine kadar

devam eden degisik iiretim kademeleri bulunmaktadir.

Denizli’de bulunan dokuma tesisleri genellikle pazarda 6zel bir talebi bulunan havlu
ve carsaflik ile ham bez dokuyan orta 6lcekli tesislerdir. Bu tesislerin bir boliimii baska
firmalara iiretim yaparken, ¢6zgii, hagsil, kasarlama gibi dokuma oncesi islemler ayri
tesislerde de yapilabilmektedir. Bunu yaninda entegre dokuma sanayi tesisleri de

bulunmaktadir.



1.1.4 Konfeksiyon sanayi

Dokuma, giyim esyasi ve deri sanayi sektoriiniin bir diger alt kolu olan konfeksiyon
sanayi, yorede gelismis bir dokuma sanayinin varlifi, az yatirim gerektirmesi ve

ozellikle de ihracat olanaklar1 nedeniyle son yillarda biiyiik bir gelisme gostermistir.

Denizli’de sadece konfeksiyon iiretimi yapan 50’nin tizerinde sanayi kurulusu ile
cok sayida orta ve kiiciik boyutlu isletme bulunmakta; bu tesisler dokuma, giyim esyast

ve deri sanayi sektoriindeki tiim tesislerin %36’sin1 meydana getirmektedir.

Denizli’de gerek yoreye ve gerek Tiirkiye’nin diger bolgelerine; ham bez, havlu ve
bornoz kumasi dokuyan tesisler, son yillarda artan disg talep dogrultusunda, kendi
biinyelerinde ek konfeksiyon birimleri olusturarak hazir giyime yonelik iiretim

yapmaktadirlar.

1.1.5 Boya, apre, baski ve tekstil terbiye sanayi

Dokunmus ya da oriilmiis ham kumas, gerek goriiniimiinii ve gerekse kullanimini
gelistirmek amaciyla; boya, apre, desen baskis1i ve terbiye gibi islemlerden
gecirilmektedir. Bu islem, kasarlama, merserize, boyama, apre ve baski iglemlerinden

biri ya da hepsini icerebilir ( WEB_1 2006).

Denizli’de kaliteli boyama islemine olan taleple birlikte, ilk atolyeler 1960’h
yillarda kurulmus, ilk boya fabrikasi da 1965 yilinda acilmistir. Bolgedeki tekstil
sektoriiniin gelismesine paralel olarak bu yondeki yatirimlar da artmis, 6nemli bir kismi
tekstil fabrikalarinin biinyelerinde olmak {iizere, giiniimiizde 20’ye yakin modern sanayi

kurulusuna ulasilmistir.



2. TEKSTIL TERBIYE iSLEMLERI

Tekstil mamiillerinin goriiniimiinii, tutumunu ve kullanilma 6zelliklerini gelistirmek
icin yapilan ve dokumhaneden ¢ikan ham kumasin satisa sunuldugu ana kadar gordiigii
tiim islemlere ‘tekstil terbiye islemleri’ denir. Terbiye islemleri iki gruba ayrilir:

a- Kuru Terbiye Islemleri

b- Yas Terbiye islemleri

2.1 Kuru Terbiye Islemleri

Kuru terbiye islemlerinde daha ¢cok mekaniksel kuvvetlerin etkisi sdz konusu iken
yas terbiye islemlerinde etkiyi saglayan kimyasal maddelerdir. Genellikle bitim
islemleri olarak uygulanan kuru terbiye islemleri, yakma, makaslama, sardonlama,
kalandirlama, presleme, sanforizasyon, kuru dekatiir gibi yapilis sekli ve amaglar
biiyiik farkliliklar gosteren islemlerdir. Kuru terbiye islemlerinin hepsinde elektrik
enerjisi tilketimi ve bir kisminda da 1s1 enerjisi (buhar veya gaz seklinde) tiiketimi s6z
konusudur. Ancak kuru terbiye islemlerinde tiiketilen enerji miktar1 genel olarak toplam

tiketimin %10’undan azdir.

2.2 Yas Terbiye Islemleri

Hagil sokmeden burusmazlik terbiyesine kadar ¢ok farkli islemlerin dahil oldugu
yas terbiye islemlerinin, yapilis nedenleri, sekilleri ve elde edilen sonuglarindaki biiyiik
farkliliklara ragmen temel islemleri daima aynidir. Bir yas terbiye islemi ii¢ temel
islemden olusur:

1. Terbiye maddesinin tekstil mamiiliine aktarilmasi (aplikasyon)



2. Yikama

3. Kurutma
Her yas terbiye isleminden sonra yikama ve kurutma yapilmasi sart degildir. Hatta
enerji tasarrufu i¢in, nispeten enerji yogun islemler olan yikama ve kurutma adimlari

atlanarak bir sonraki terbiye islemine gecilmektedir (Tarak¢ioglu 1979).

Yas terbiye islemleri sirasinda tekstil mamiilleri ¢esitli kimyasal maddelerle temas
etmektedir. Bunlarin bir kismi istenilen terbiye 6zelligini saglayan maddelerdir, diger
kism1 ise bu 0Ozelligin saglanmasinda yardimci olan maddelerdir (tekstil yardimci

maddelert).

2.2.1 Terbiye maddesinin tekstil mamiiliine aktarilmasi (aplikasyon)

Boyahanelerde, baski bir kenara birakilirsa ham mamiile 6n terbiye, boya ve bitim
islemleri uygulanarak iiriin haline getirilir. Bu islemlerde sulu flottede bulunan terbiye
maddesinin tekstil mamiiliine aplikasyonu genellikle:

a) Uzun flottede ¢ektirme

b) Emdirme

¢) Aktarma

d) Siirme

e) Piiskiirtme

f) Kopiikle aplikasyon
yontemleriyle saglanmaktadir. Son yillarda gerek bu yontemlerin uygulanis sekillerinde,
gerekse uygulanma miktarlarinda degismeler meydana gelmistir. Bu gelismeler, bir
taraftan iiretimi hizlandirma, el emegi ihtiyacini azaltma, kaliteyi gelistirme amaclarina
yonelik iken diger taraftan de az enerji, su ve kimyasal madde tiiketmeye yoneliktir

(Tarakg¢ioglu 1979).

a-Uzun Flottede Cektirme:
On terbiye ve boyama islemlerinde en fazla uygulanan yontem olan gektirme
yonteminde;
- su tiiketiminin fazla olmasi
- enerji tilketiminin fazla olmas1

- insan giicii ihtiyacinin fazla olmasi



- {iretim hizinin diisiik olmas1
gibi nedenlerden dolay1r bu yontemin onemi son yillarda azalsa da agik elyaf, iplik,

trikotaj ve bitmis parcalarin terbiyesinde en fazla uygulanan yontemdir.

Cektirme yonteminde genellikle mamiil, terbiye banyosu icerisine konulmakta ve
islem sirasinda ya mamiil hareket ettirilmekte (haspel, jigger, cile boyama makinesinde
oldugu gibi) veya flotte hareket ettirilmektedir (yapak, cile, bobin ve kumas boyamada
oldugu gibi). Son yillarda ise hem kumasgin hem de flottenin hareket ettirildigi cihazlarin
onemi artmistir. Bu cihazlarda kumasg ve flottenin yogun ve daha sik bir sekilde temast
saglanabildiginden hem daha kisa flotte oranlarinda c¢alisilabilmekte hem de islem
siiresi kisaltilabilmektedir.

Miimkiin derece kisa flotte oraninda ¢alismanin:

su tasarrufu

- enerji tasarrufu

- boyarmadde tasarrufu

- kimyasal madde tasarrufu

- daha kisa doldurma, 1sitma ve bosaltma siirelerinden dolay1 zaman tasarrufu
saglamak gibi avantajlar1 vardir. Bunun yaninda tabii ki bir takim dezavantajlar da

bulunmaktadir.

b-Emdirme:
Eger tekstil mamiilleri kisa flotte oranindaki bir banyo igerisinden kisa siire

icerisinde gegirilir ve sikilirsa bu aplikasyon islemine emdirme (empregnasyon) denir.

Emdirme icin kullanilan en basit ve yaygin makine fulardir. Fulardin esasini,
icerisinde flottenin bulundugu bir tekne ile iki veya daha fazla sikma merdanesi
olusturur. Tekne sekline, merdane sayisina ve yerlestirilis sekline gore cok degisik

fulard tiirleri vardar.

Boyacilikta genellikle kiiciik tekneli, 6n terbiye ve bitim islemlerinde ise daha

biiyiik tekneli fulardlar tercih edilmektedir.



c-Aktarma:

Ozel fulardlarda yapilan bu aplikasyon yonteminde genellikle kumasin kendisi
flotteye daldirilmaz. Terbiye maddesini iceren flotte, icerisinde donen bir merdane
tarafindan alinir ve kumagsin alt yiiziine aktarilir. Aktarma merdanesi veya kumas
tizerindeki flotte fazlasi rakle adi verilen bicaklar yardimiyla siyrilarak uzaklastirilir. Bu

yontem yiiksek viskoziteli flottelerle uygulanabilmektedir.

d-Siirme (Kaplama):
Viskozitesi yiiksek olan terbiye flotteleri, kumasin bir yiiziine dogrudan
siiriilebilirler. Bu sekilde aplikasyon sonucu yiiksek miktarda terbiye maddesi mamiil

yiizeyine aktarilabilmektedir.

e-Piiskiirtme:
Bazi ¢ok hassas kumaslarin bitim islemlerinde terbiye maddesinin aplikasyonunda

kullanilan yontemdir.

f-Kopiikle Aplikasyon:
Sulu flotteler yerine kopiikli flottelerin kullanildigi yontemdir. Sivi olarak normal

aplikasyon yontemlerinde kullanilan sulu flotteler, gaz olarak da hava kullanilmaktadir.

2.2.2 Yikama islemleri

Terbiye dairelerinde en fazla su ve enerjinin tiiketildigi islemler arasinda yikama ve
durulamalar ciddi bir pay sahibidir. Bitim islemlerinin biiyiik bir kism1 diginda hemen
hemen biitiin 6n terbiye, boya veya baski islemleri sonunda bir sonraki isleme
gecilmeden Once, hatta bazen islem arasinda bile yikama veya durulama yapilamasi
gerekmektedir. Yani yikama ve durulamalarin ¢cogunlugu yas terbiye islemi sirasinda
liflere fikse olmayan, tepkimeye girmeyen boyarmadde ve diger terbiye maddeleriyle,
islem sirasinda istenen tepkimelerin meydana gelmesini saglayan, kolaylastiran
kimyasal maddeleri tekstil mamiiliinden uzaklastirmak i¢in yapilir. Bunun disinda
liflerin igerisinde veya iizerinde bulunan yabanci maddeleri uzaklagtirmak i¢in yapilan
yikamalar da vardir. Yikamanin ii¢c adimda meydana geldigi kabul edilebilir:

1. Liflerin 1slanmasi ve suda ¢oziilmeyen yabanci maddelerin de suyla

mamiilden uzaklasabilecek duruma gelmeleri,



2. Yabanci maddelerin mamiilden yikama flottesine gecmesi,

3. Yikama flottesine ge¢mis yabanci maddelerin mamiilden uzaklastirilmalari

2.2.3 Kurutma islemleri

Yas bir isleme tabi tutulmus veya yikanmus bir tekstil mamiilii, banyodan hig

sikmadan cikarildiginda iizerinde agirliginin %150-700’i kadar su kalmaktadir. Bu

suyun hepsi ayn1 durumda bulunmayip bulundugu yere ve tekstil mamiiliiyle arasindaki

baga gore su ayrim yapilabilir:

Damlayan su: Liflere hicbir sekilde bagli olmayan su kismidir. Bu su
mekanik yollarla uzaklastirilabilir.

Yiizey suyu: Ipliklerin yiizeyine adhezyon kuvvetleriyle bagl olan yiizey
suyu yogun mekanik kuvvetlerle uzaklastirilabilir.

Kapilar suyu: Ipliklerin igerisinde liflerin yiizeyine adhezyon kuvvetleriyle
baglidir. On kurutma ile uzaklastirilabilir.

Sisme suyu: Lif molekiillerine dipol kuvvetleriyle bagli olan bu su kism
mekaniki kuvvetlerle uzaklastirilamaz. Ancak 1s1 enerjisi yardimiyla
uzaklagtirilabilir.

Kristal suyu (higroskopik nem): Sisme suyu gibi liflerin igerisinde miseller
arasinda bulunan bu su, normal kuru bir tekstil mamiilinde bulunmasi
gereken nemdir. Bu nedenle, iyi bir kurutmanin sonunda bu su kisminin

liflerde kalmasi saglanmalidir.

Tekstil mamiillerinin kurutulmalar1 sirasinda unutulmamasi gereken Onemli bir

nokta, suyun 1s1 enerjisi yardimiyla uzaklagtirllmasinin, mekaniki kuvvetler yardimiyla

uzaklastirnlmasindan ¢ok daha pahali oldugudur. Bu nedenle suyun miimkiin olan kismi

mekanik yolla uzaklastirilmali ve bu sekilde uzaklastirilamayan kisim igin 1s1 enerjisi

kullanilmalidir.

a-On Kurutma:

-sitkma

-santrifiijleme

-emme veya piiskiirtme
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yontemlerine gore yapilmaktadir. Cok etkili bir 6n kurutma yéntemi olan santrifiijleme
halat halindeki kumaslara uygulanmaktadir. Sikma ise ozellikle ag¢ik en kumaglarda

uygulanmaktadir.

b-Esas Kurutma:

Mekaniksel kuvvetlerle yapilan 6n kurutmadan ayirt edebilmek i¢in 1s1 enerjisi ile
yapilan kurutmalara esas kurutma denir. Terbiye dairelerinde en fazla enerji tiiketilen
islemlerden birisi de, bu esas kurutmalar ile benzeri makinelerde yapilan termofiksaj,

kondensasyon ve termosolleme islemleridir.

Is1 enerjisiyle yapilan kurutmalarda bes ana prensip uygulanmaktadir:

1-Konveksiyon kurutma: Genellikle gaz halindeki bir maddedeki (6rnegin havadaki)
1isinin, bu gazin kurutulacak olan mamiile degerek gecmesi sirasinda mamiile,

mamiildeki su buharinin da kurutma gazina transferi seklinde gerceklesmektedir.

2-Kontakt kurutma: Maddelerin birbirine degmesi sonucu, 1sinin, sicak maddeden
daha soguk olan maddeye transferi ile olur. Bu kurutmada esas, yas tekstil mamiiliinii
1sitilmis silindir veya levhalara degdirerek, suyun buharlasip uzaklagmasin saglamaktir.

Bu prensibe gore calisan kurutucular icerisinde en fazla kullanilan1 barabanlardir.

3-Isinlama (radyasyon) ile kurutma: Isinin, elektromanyetik dalgalar halinde, daha

sicak olan maddeden daha soguk olan maddeye transferi ile ger¢eklesmektedir.

4-Yiiksek frekansla/Mikro Dalgalarla Kurutma: Yiiksek frekansh alternatif akim
alaninda kalan su molekiillerinin siirekli olarak yerlesim sekillerinin degismesi
sirasindaki siirtiinmeyle kurutulacak olan malin igerisinde 1s1 aciga cikmasi (elektrik
enerjisinin  kinetik, kinetik enerjinin 1s1  enerjisine doniigsmesi) seklinde

gerceklesmektedir.

5-Yakarak Kurutma: Uzaklastirilacak sivinin bir kisminin yanici olmasi halinde,
bunun buharlarinin yakilmasiyla dogrudan kurutulacak malin cevresinde 1s1 aciga

cikmasi seklinde olmaktadir.
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3. YAS TERBIYE iSLEMLERI

Boyahanelerde, ham mamiile asagidaki islemler uygulanarak, ham mamiil {iiriin
haline getirilir.

1-On Terbiye

2-Renklendirme

2.1-Boyama

2.2-Baski

3-Bitim islemleri (Apre)

3.1-Mekanik Apre (Kuru Apre)

3.2-Kimyasal Apre (Yas Apre)

3.1 On Terbiye

Kumasin dokuma tezgahi veya 6rgii makinesinden ¢iktiktan sonra boyanma ve/veya
basilmaya hazir duruma gelene kadar gordiigii islemlerin tiimiine 6n terbiye denir. On
terbiyenin, terbiye teknolojisindeki Onemi biiyiiktiir. Ciinkii terbiye edilen tekstil
malzemelerinin hemen hepsi ©6n terbiyeye ugrarlar ve ©On terbiyeyi takip eden
basamaklarda 6zellikle boyama ve baskida goriilen hatalarin yaklasik % 60-70 ' i yanlis
veya yetersiz On terbiyeden kaynaklanir (Anis 1998).

3.2 Renklendirme

Tekstil malzemelerinin ¢esitli boyar maddelerle muamele edilerek oldukga kalict bir

sekilde renklendirilmesine boyama denir. Bir cismin renklendirilmesi iki sekilde olur:
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a) Cismin renkli bir tabaka ile ortiilmesi : Burada cisme renk veren madde o cisme
niifuz etmez, sadece yiizeyini kaplar. Biraz kaziyinca cismin ilk rengi meydana cikar.
Boyle boyamalar i¢in kullanilan renkli maddelere " boya " denir. Boya tozlar1 kuruyan
yaglar ve film meydana getirici plastik bir maddeyle karnstirildiktan sonra zemin
yiizeyine siiriiliir. Bu prosesin esas1t boyanin bir baglayici yardimiyla cismin iizerine

yapistirilmasindan ibarettir. Boya ile cisim arsinda herhangi bir ilgi s6z konusu degildir

b) Asil boyama : Tekstil maddelerinin bizzat kendisini renkli kilmaktir. Bunu
saglayan renkli ve renksiz maddelerin hepsini birinci gurup boyalardan ayirmak igin
boyar madde denmesi daha uygundur. Renkli maddelerin ve dolayisiyla boyar
maddelerin renkliligi, iizerlerine diisen beyaz isiktan belirli dalga boylarimi yutup
kalanin1 yansitmalarindan ileri gelir ki buna se¢imli 151k absorbsiyonu denir. Dispers ve
pigment boyar maddelerin disindaki biitiin boyar maddeler suda ¢6ziinen veya boyama
sirasinda ¢oziiniir duruma gelerek lif tarafindan emilen boyar maddelerdir (WEB_2

2004).

Biitiin bu boyar maddelerin tekstil liflerine baglanmasi, boyar maddelerin ve lifin

yapisina bagli olarak asagidaki mekanizmalardan biri yardimi ile saglanir.

1. Boyar maddenin adsorbsiyon denen kuvvetlerle life baglanmasi (direkt boyar

maddelerin tekstil liflerine baglanig1 bu yolla olur)

2. Suda coziinmils durumda life emdirilen boyar maddenin lif icinde ¢6ziinmez
duruma getirilmesi (6rnegin, kiip, azoik gibi boyar maddelerinin tekstil liflerine

baglanis1 boyle olur)

3. Boyar madde ile lif arasinda elektrostatik cekime dayanan bir tuz olugmasi
(6rnegin, asit boyalariin yiine ve ipege veya boyalarin akrilik liflerle baglanmasi boyle

olur)

4. Boyar maddelerin lif icinde ¢6ziinmesi (Dispers boyar maddelerin sentetik liflere

ve asetat liflerine baglanmasi bdyle olur)
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5. Boyar maddelerin life kimyasal olarak baglanmasi (Reaktif boyalarin seliiloz

liflerine baglanmasi bdyle olur)

6. Boyar maddelerinin yapay recineler yardimu ile life yapistirilmasi (pigment boyar
maddelerin life baglanmasi boyle olur)

Boyama ve baski sirasinda yukaridaki mekanizmalardan biri ile life baglanan boyar
maddenin dis etkilere karsi mukavemeti cok onemlidir. Bu 6zellige renk hasligi denir.
Renk hasligi boyar maddenin kimyasal yapisina yakindan baglidir. Ancak uygulanan
boya ve baski prosesi de haslhigi 6nemli 6lciide etkiler. Bu nedenle boyama ve baskiya
baslamadan 6nce kullanim amacina en uygun hasliklara sahip boyalarin se¢imi kadar bu
boyalarin dogru proseslerle uygulanmasi da 6nemlidir. Rengin koyulugu ve lif cinsinin

de haslik iizerine etkileri vardir (WEB_2 2004).

3.2.1 Boyama

Tekstil malzemeleri agik elyaf, tops, iplik, kumas hatta hazir giysi halinde
boyanabilirler. Her durum icin gelistirilmis 6zel boyama makineleri vardir. Kumas
boyamaciliginda cektirme veya emdirme metotlarindan hangisinin uygulanacagina
kumasgtan beklenen 6zellikler (tutum, vs.), tiretim miktari, lif cinsi, boyar madde cinsi ve
mevcut makine parki goz Oniine almarak karar verilir Boyama regetelerinin
hazirlanmasinda da boyama metodu, lif ve boyar madde cinsi, fiske sartlar1 gibi
faktorler esas alinir. " Boyama Recetesi " denince, bir boyama banyosuna konulacak
boyar madde miktar ile kimyasal ve yardimci kimyasal madde miktarlarim belirten

formiilasyon akla gelir.

3.2.2 Baski

Tekstil malzemeleri tarak bandi, ¢ozgii ipligi ve kumas halinde basilabilirler.
Bunlardan en Onemlisi siiphesiz kumas basmaciligidir. Basilacak kumas genellikle
beyaz olur, fakat bir 6n boyamadan gecirilmis kumaslar iizerinde de baski yapilabilir.
Ikinci durumda orjinal boyama ve baski ile ortiiliir veya bazi kimyasal maddelerin etkisi

ile tahrip olur. Buna gore baski metotlarini ii¢ gurupta toplanabilir (WEB_2 2004).
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1. Direkt (Aplike) Baski : Bu baskida baski pat1 beyaz veya bir 6n boyadan ge¢mis
kumas {izerine uygulanir. Kumasin daha once bir 6n boyamadan gectigi hallerde basil

alanlarda zemin boyasi tahrip olmaz, sadece ortiiliir.

2. Asindirma (Ronjan) Baski : Asindirma baskisinin esast boyali bir kumasin rengini
basili alanlarda tahrip etmektir. Bu amacla bir 6n boyamadan ge¢cmis, boyasi tamamen
fiske olmus kumaglar iizerine, i¢inde agindirma maddesi denilen zemin boyasini tahrip
eden kimyasal maddeler bulunan bir baski pati ile baski  yapilir.
Boylece basili alanlarda zemin boyasini tahribi ile beyaz figiirler olusur ki, buna beyaz
asindirma denir. Eger baski pati icine asindirma maddelerine dayanikli ve zeminden
farkli renkte olan boyar maddeler eklenirse basili alanlarda zemin boyasindan farkli
renkte figiirler olusur ki buna da renkli agindirma denir.
Asindirma baskilar, siiphesiz ancak zemin boyasi asindirilabilir Ozellikte ise, yani
asindirma maddelerine kars1 dayaniksiz ise, yapilabilir. Ornegin Azoik boyalar, segilmis
direkt boyalar, reaktif boyalar, seliilozik elyaf i¢in en cok kullanilan asindirilabilir
zemin boyalardir. Bu lifler iizerine renkli asindirma yapmak icin baski patina ilave
edilen asindirma maddelerine kars1 dayanikli boyar maddeler ve secilmis pigment boyar

maddelerdir.

3. Rezerve Baski : Rezerve baskinin esasi basili bir alanda zemin renginin fiksesini
onlemektir. Bu amagla beyaz kumas iizerine 6nce rezerve maddesi denilen bir madde
iceren bir baski pati ile basilir, daha sonra kumas boyanir. Rezerve maddesi basili
alanlarda ya boyanin kumasa niifuz etmesini bloke eder (mekanik rezerve) veya
fiksesini Onler (kimyasal rezerve). Boylece basili alanlarda beyaz figiirler elde edilir,
buna beyaz rezerve efekti denir. Rezerve baskida bir baska yontem de boyar madde
¢ozeltisi ile muamele edilmis fakat boyasi fikse edilmemis kumagi rezerve maddesi
iceren baski pati ile basmaktir. Daha sonraki fiske islemi sirasinda basilmayan yerlerde
zemin rengi fiske olurken basili alanlarda renk fikse olmaz ve rezerve patinin boyar
madde icerip icermemesine bagl olarak beyaz veya renkli rezerve efektleri elde edilir

(WEB_2 2004).
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3.3 Bitim islemleri

Tekstil tiriinlerinin tutum, goriinlis ve kullanim 6zelliklerini gelistirmek icin yapilan
son iglemlere bitim iglemleri denir. Bitim iglemleri sanayide zaman zaman “ terbiye ” ve

“apre ” terimleri ile de ifade edilmektedir (Tarak¢ioglu 1979).

Eskiden bitim islemlerinin ana amaci alicida satin alma istegi uyandirmak, yani
iriiniin albenisini arttirmakti. Bu ise, tutum ve goriiniimii gelistirmekle saglaniyordu.
Opysa sentetik liflerin ortaya ¢ikmasi ve degisen yasam kosullan yiiziinden dogal liflere,
kendilerine has iyi 6zelliklerini kaybetmeden ilave bazi 6zellikler (6rnegin burusmazlik
gibi) kazandirilmasi olay1 giindeme geldi. Boylece dogal liflerin sentetik liflerle rekabeti
miimkiin olabilecekti. Bu egilim, tekstil iiriinlerinin kullanim 6zelliklerini gelistirmeye

yonelik bitim islemlerinin dogmasina yol agti.

Diger bir gelisme de bitim islemleri ile elde edilen etkilerinin dayaniklilig
(kaliciligl) konusunda oldu. Eskiden bitim isleminde ana amag¢ alicida satin alma
istegini uyandirmak oldugundan elde edilen etkilerin kullanima dayanikli olmasina ¢ok
onem verilmezdi. Bugiin ise, ¢cogu kez tekstil iiriiniine bir takim 6zelliklerin verilmesi
yeterli olmakla birlikte bu 6zelliklerin kullanima, 6zellikle yikmaya, karst dayanikh

olmasi istenmektedir.

Tekrarli yikamalara kars1 dayanikli olup olmamasina gore gecici veya kalic1 diye

siniflandirilan bitim islemleri ile tekstil malzemesine verilen baslica 6zellikler sunlardir:
1-Goriinds ile ilgili ozellikler: Diizgiinliik, parlaklik, siklik matlik gibi

2-Tutum ile ilgili ozellikler: Sertlik, dirilik, dolgunluk, yumusaklik, elastiklik,
tokluk gibi

3-Kullanim ile ilgili 6zellikler: Burugmazlik, yanmazlik, su gecirmezlik, cekmezlik,
kecelesmezlik, kir tutmazlik ve yikama ile kiri kolay giderme, kiiflenmezlik,

antimikrobiklik gibi

Bu islemleri iki bilyiik gurupta incelemek miimkiindiir.
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3.3.1 Kimyasal bitim islemleri (yas bitim islemleri)

Kimyasal bitim islemlerinin esasi, terbiye maddelerinin herhangi bir uygulama
yontemine gore tekstil iirliniine uygulanmasi ve bu sirada life baglanmasidir. Terbiye
maddeleri, malzemeye bir banyoda uygulandiklar1 i¢in bu islemlere yas bitim islemleri
de denilmektedir. Kimyasal bitim islemlerine yine yas terbiye islemleri olan on terbiye
islemlerinden ayiran baglica 6zellik 6n terbiye islemlerinin ekstraktif olmasina karsilik
kimyasal bitim iglemlerinin additif (katilma) islemi olmasidir. Yani islem sonunda
tekstil malzemesine bir seyler katilmakta, dolayisiyla agirligindan artis olmaktadir.
Kimyasal bitim islemlerinde kullanilan tekstil terbiye maddelerinin genellikle liflere
fazla affinitesi yoktur. Dolayisiyla c¢ektirme yontemi yerine cogunlukla emdirme
yontemine gore uygulanirlar. Ayrica aktarma, kaplama, piiskiirtme yontemlerinden

birine gore de ¢alismak miimkiindiir (WEB_2 2004).
3.3.2 Mekanik bitim islemleri (kuru bitim islemleri)

Bu tiir islemlerde kimyasal bir madde uygulamasi s6z konusu degildir. Elde edilmek
istenen efektler bastirma, kesme, tiiylendirme, 1s1l islemler gibi mekanik (fiziksel)
yollarla saglanir. Bazi durumlarda mekanik bitim islemleri sirasinda tekstil
malzemesine su, yardimci madde vb. etki ettirilirse bile genellikle bu tip bitim islemleri
kuru islemlerdir. Bu islemler bazen tek basina, ama c¢ogu kez kimyasal bitim

islemlerinden sonra uygulanir (WEB_ 2 2004).

Mekanik bitim islemlerinde amag, genellikle kumasin goriinlim ve tutumu
gelistirmektir. Fakat; Ornegin, pamuklu mallarin ¢ekmesini 6nlemek igin yapilan

sanforizasyon gibi bazi islemler kullanim 6zelliklerini gelistirmek igindir.

Malin kullanim amaci da uygulanacak bitim islemlerini belirlemede ©nemlidir.
Ornegin, giysi yapiminda kullanilacak bir mala uygulanacak bitim islemleri ile

dosemelik mallara uygulanacak ayni degildir.

Kisaca bitim islemleri, tekstil mamullerine 6n terbiye ve renklendirme islemleri
sonrasinda uygulanan ve tekstil mamuliine istenilen goriiniim ve ozellikleri saglamak

amaciyla uygulanan islemlerdir. Ikiye ayrilirlar;
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A-Tutum ve goriintimii gelistiren apreler,

B-Kullanim1 gelistiren apreler

A-Tutum ve goriiniimii gelistiren apreler:

Yumusatma: Tekstil mamullerine yumusak tutum verebilmek amaciyla yapilan
islemlerdir. Yumusatma islemi mekanik olarak elde edilebilse de yumusatici maddelerin
kullanilmasi ile daha iyi sonug elde edilir. Tekstil mamulleri, piyasaya sunulmadan 6nce
alict istegi uyandirma, kullanim rahatlhigi vermek amaciyla yumusatict maddelerle

muamele edilirler.

Sert Tutum Apresi: Sert tutum apresi genellikle pamuklu dokumalar i¢in kullanilir.
Kumaglar sertlestirici madde iceren apre cozeltisine sokulur ve apre maddesinin

mamuliin gézeneklerine yerlesmesi saglanarak, istenilen sertlik elde edilebilir.

Presleme: Yiinlii mamullerin yiizey diizgiinliiglinii saglamak amaciyla silindir

preslerle ile yapilan islemdir. Kumag basing uygulayan iki silindir arasindan gegirilir.

Kalenderleme: Tekstil mamuliinii yumusatmak ve yassilatmak, iplikler arasindaki
araliklar1 kapatmak veya ylizeye parlaklik vermek amaciyla kumasin basingh silindirler
arasindan gecirilmesidir. En az iki silindir arasindan gegirilir. Yiinliiler hari¢ pamuklu

ve sentetik elyaflarin tiimiine uygulanir.

Makaslama: Kumas yiizeyindeki hav tiiyciiklerini tamamen uzaklastirmak ya da
bunlarin belirli bir yiikseklikte diizgiin bir seviyede kesmek amaciyla yapilir. Yiinlii

kumaglarin yakilmasi zor oldugundan genellikle makaslanir.

Sardonlama: Dokuma ya da Orme kumaslarin ipliklerinin icerisinden, liflerin
cekilerek kumas yiizeyine cikarilmasi ve boylece tiiylendirilmis ylizeyli bir kumasg
goriintisii olusturulmasidir. Sardonlama enlemesine acik durumdaki kumasin, dogal
veya metalik ince teller yada zzimpara kapli donen silindirler ile aksi yonde gegirilirken
mamuliin iizerinden gecirilmesi ile gerceklesir. Battaniye, pelus, oduncu gomleklik

kumaglarinda 6zellikle uygulanir.

Zimparalama: Sardonlamanin diger bir seklidir. Dokuma yiizeyinin giideri benzeri

bir goriiniis elde etmesi igin, zimpara kagidi ile kapli bir silindir ile islemden
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gecirilmesidir. Ince disli bicaklarin yada zimpara silindirlerinin kullanimi ile uygulanan
mekanik islemlerdir. Montluk, elbiselik vb gibi kumaglara seftali kabugu gibi tiiyliiliik

kazandirilir.

Dekatiir: Tekstil mamuliiniin bir bant iizerinde hareket ederken istenilen ende basing
altinda 1s1 verilerek acildiktan sonra silindirler arasindan gegirilirken (itiilenir.

Utiilemenin daha iyi olmast i¢in buhar verilir.

Dolgu Apresi: Acik yapili pamuklu kumaslarda, atki ve ¢ozgiiler arasindaki
bosluklarin dolgu maddesi ile emdirme yapilarak doldurulmasi islemidir. Dolgu

maddeleri kumas: tiiylendirdiginden beyaz mamullerde kullanilir.
B-Kullanim1 gelistiren apreler

Cekmezlik Apresi: Cekmezlik apresi; tekstil materyalinin ¢ekmesine neden olan
etkileri en aza indirmek veya yok etmek amaciyla yapilan islemlerdir. Ancak; bir
mamuliin ¢ekmezlik islemi gdrmesi halinde cekmeyi saglayan tiim sartlara kars1 direng
kazanacag1 soylenemez. Bu tekstil mamuliiniin yapisina ve daha ¢ok islem kosullarina

baglhdir (Erbil 2005).

Burugsmazlik Apresi: Bir tekstil kumasimnin kullammmi  sirasinda  olusan
burusukluklara kars1 direncini ve ondan kurtulma 6zelligini ifade eder. Burugmazlik da
tamamen diren¢ goOsterme kabiliyetinden ziyade, ilk sekline donebilme kabiliyeti

onemlidir.

Gii¢ Tutusurluk, Yanmazlik Apresi: Liflerin yada kumaslarin gii¢ tutusurluk
maddeleri ile islemden gecirilmeleridir. Bu bitim islemi; tekstil materyalinin alev
almaya karsi koymasini, eger alev almissa hizinin yavaslatilmasini, yakici etkenden

uzaklastirildiginda kisa bir siire sonra yanmanin kendiliginden durmasini saglar.

Su Gecirmezlik Apresi: Kumagin yiizeyinin su ve hava gecirmez bir tabaka ile

kaplanmasidir. Deri solunumu ve ter nakli miimkiin degildir.

Su Iticilik Apresi: Mamuldeki lif ve ipliklerin etrafinda ¢ok ince bir hidrofob zar

olusturmaktir. Lifler ve iplikler arasindaki gozenekler kapanmaz. Deri solunumu ve ter
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nakli gerceklestirilebilir. Cok fazla yagmur sonucu zamanla mamul gdzeneklerden su

girebilir.

Boncuklanmay1 Onleyici Apre: Boncuk veya pilling denilen ufak lif diigiimlerinin
ortaya cikmasint Onleyen ve mamul kumaglara uygulanan bir ard islemdir. Prensip;
boncuklanmaya neden olan lif u¢larinin yok edilmesidir. Yakma ve makaslama islemi

bu islem i¢in uygulanabilir.

Giive Yemezlik Apresi: Giive kurdu ve hali kinkanathilari, hayvansal liflerden
olusan kumaslara, zarar verici olarak bilinirler. Bu lifler karisim halde iken de, karisimi
olusturan diger lif bu zararlimin sindirebilecegi bir lif olmasa dahi hayvansal lifle
birlikte zarar gorebilir. Giive yemezlik apresi; yiin yada diger protein liflerini giive ve

benzeri gibi haserelerin verebilecegi zarardan korumak amaciyla uygulanir.

Yag lticilik Apresi: Yag itici kimyasallarin kullanilarak, tekstil mamuliiniin kat1 ve

s1vi yaglara kars1 leke tutmazlik kabiliyetinin saglanmasidir (Erbil 2005).

Kaymazlik Apresi: Yapay lif flamentlerinden olusan dokumalarda ipliklerin kayma
dayanimini artirmaya yarayan bitim islemidir. Astarlar icin 6nemlidir. Yapay regineler,

yapigkan ve film olusturucu maddeler ile gerceklestirilir.

Kir Itici Apre- Kir Tutmazlik Apresi: Tekstil liflerinde elektrostatik yiiklenme
yalitkanlig1 ve yaglh kirlerin tutunma ozelligini engellemeye yarayan ve daha sonraki
temizleme islemlerini kolaylastiran tiim bitim islemleri i¢in kullanilan genel bir terimdir.
Kir iticilik , kir tutmazlik ve kirin kolay uzaklastinlmasi gibi kavramlar asagida

gosterilen ii¢ siniflandirma ile agiklanabilir:

- Kuru kirin itilmesi ve kuru tekstil mamullerinden 1slak kirin itilmesi,
- Hafif kirlerin uzaklastiritlmasinin kolaylastirilmast,

- Yikama sirasinda 1slak tekstillerden 1slak kirin itilmesi.

Sanfor- Ram: Sanforda ramdan farkli olarak keceli silindir bulunmaktadir. Bu
silindirler 6zellikle seliilloz esasli mamullerde (pamuk, viskon, keten vb.), mamuliin her
yerinde ayni1 Ozelligi saglamakta daha iyi sonu¢ alinmasini saglar. Bu islemlerin asil
amaci tekstil isletmelerinde dokuma (veya 6rme) dncesi, dokuma (veya 6rme) ve terbiye

islemleri sirasinda kumasta olusan ¢6zgii yoniindeki gerilimlerin yok edilmesi olsa da
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(boylece lifler doku icinde daha rahatlamis, daha gerilimsiz hale getirilmis olur ve

gomleklik kumaslara genelde uygulanir),

Her iki islemde de:

- Enine ve boyuna gerdirme ve toplama islemleri yapilarak en ve gramajin kontrolii,
- Kurutma,

- Silikon apre,

- Kumas kenar kesim

islemleri yapilabilmektedir.
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4. PAMUGUN ON TERBIYESI

Pamuk tekstil lifleri icinde en eski ve bollugu, ucuzlugu, yikama o6zelliklerinin
milkemmelligi, mukavemeti, 6mrii bakimindan en onemli tekstil lifidir (Sekil 4.1).
Ancak, pamugun boyanip basilabilir hale gelmesi diger liflerin ¢oguna gore daha fazla
on muamele gerektirir. Bu nedenle pamuklu mamullerin 6n terbiyesi 6zel bir 6nem tagir

(Anis 1998).

r Seliiloz % 90-95
OH | cuoH CH,OH Pektin % 0.7-1.2
Seker 9%0.3
HO . 'H 1 Jr/‘ Yaglar ve Vakslar | % 0.4-1.0
l Protein %1.1-1.9
Kiil %0.7-1.6
Diger Organik 9%0.5-1.0
CH on CH,OH Mad. Eser
d Renkli Maddeler miktarda

Sekil 4.1 Pamugun kimyasal yapisi

Diizgiin bir 6n muamele ile pamukta elde edilen baslica 6zellikler sunlardir:
-Hasil, copel, pektin, mum, katalitik maddeler gibi safsizliklarin diizgiin sekilde
ekstraksiyonu,

-Diizgiin bir beyazlik derecesi,

-Boya nakli i¢in diizgiin sekilde sismis lifler,
-Sabit bir pH,

-Diizgiin bir artik nem yiizdesi,

-Diizgiin bir su emme yetenegi,

Diizgiin bir on terbiye ve dolayisiyla renk verimi ve tekrarlanabilirlige etki eden
baglica faktorler sunlardir:

-Makine parki ve dolayisiyla uygulanan 6n terbiye metodu,
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-Takip edilen proses basamaklari,

-Uygulanan receteler ve calisma sartlari (sicaklik, zaman, vb.)

Pamugun On terbiyesinde amacg; ekstraksiyon yoluyla seliilozu iizerindeki
safsizliklardan temizleyerek hidrofil kilmak ve bilesimindeki dogal boya maddeleri
oksitleyerek rengini agartmaktir. Ote yandan dokuma prosesinden ©nce dokuma
islemini kolaylastirmak icin ¢o6zgii ipliklerine uygulanan hasil da seliilozdan
uzaklagtirilmas:t gereken safsizliklardandir. Hasil miktart ham kumas agirliginin
ortalama % 8-10 ' u kadardir (Bu rakam % 15 'e kadar da ¢ikabilir). Tekstil malzemeleri

tiretim sirasinda bulasan kir ve makine yaglarini da ihtiva eder.

Standart bir 6n terbiye iic ana proses basamagindan olusur. Bu basmaklar ve

amaglar soyle ozetleyebiliriz:

Proses ve Amaci

Hasil sokme - Hasili parcalama ve uzaklastirma
- Seliilozu 6n pisirme
Alkali ile Muamele (pisirme) - Yabanct maddeleri liften uzaklagtirma
- Seliilozu sisirme
- Tohum Kabugunu ¢6zme
Agartma - Lifteki renkli maddeleri parcalama

- Tohum kabugunu uzaklastirma

Ozel makineler gerektiren yakma ve merserizasyonu disindaki 6n terbiye islemlerini
(hasil sokme, pisirme, agartma) aynmi tip makinelerde yapmak miimkiindiir. Bu
makinelerin bir kismi kesikli (parti usulii), bir kismi yar1 kesikli (yan kontinii), bir kismi
da kesiksiz (kontinil) ¢calisgmaya uygundur. Bu nedenle mevcut makine parkina bagl
olarak on terbiye prosesleri kesikli, yar1 kesikli ve kesiksiz prosesler diye simiflandirilir

(Tarakg¢ioglu 1979).

On terbiye prosesleri, kumasin halat veya acik ende muamele edilisine bagl olarak
acik on terbiye metotlar1 ve halat halinde 6n terbiye metotlar1 diye de siniflandirilabilir.

Gerek halat halinde, gerek agik enli olarak pamuklu kumas1 kesikli, yar1 kesikli veya
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kesiksiz isleyen cok cesitli on terbiye makineleri veya sistemleri vardir. Bunlarin
baslicalarimi sdyle siralayabiliriz.

1- Ac¢ik-en muamele sistemleri ;

a- Kesikli calisanlar (jigger)

b- Yan kesikli calisanlar (coldpad-batch= emdirme - soguk bekletme pad - roll=
emdirme - sicak bekletme sistemleri)

c- Kesiksiz ¢aliganlar (pad- steam = emdirme - buharlama sistemleri)

2- Halat halinde muamele sistemleri ;
a- Kesikli ¢alisanlar (Haspel, kazan,overflowve jetler)

b- Kesiksiz calisanlar (J-Boxsistemleri)

Bu sistemlerin temel 6zellikleri asagida kisaca 6zetlenmistir:

1- Baslica A¢ik - En muamele Sistemleri :

Jigger

En eski ve en basit acik - en muamele makinesi jiggerdir. Hasil sokme, alkali
kaynatmadan beyazlatmaya kadar biitiin 6n muamele prosesleri jiggerde ¢ektirme (tam

banyo) metoduna gore kesikli olarak yapilabilir (Tarak¢ioglu 1979).

Bu makinede paslanmaz celikten bir tekne iizerinde iki silindir vardir. Muamele
gorecek kumas bu silindirlerden birine gergin olarak sarilir. Kumas bu silindirden

bosalip digerine sarilirken banyo teknesi icinden geger.

Kumagin bu silindirden digerine sarilmasina 1 pasaj denir. Ik pasaj bitince
silindirlerin dénme yonii degistirilerek ikinci pasaja gecilir. Bu sekilde muamele tiiriine
bagh olarak bir ka¢ pasaj calisilir. Muamele sonras1 yikamalar da banyo degistirilerek

ayn1 makinede yapilir.

Jiggerde banyo hareketsiz kumas hareketlidir. Ayn1 prensibe gore calisan fakat
kumasg1 halat halinde muamele eden haspele gore kisa flotte oranlarinda calistigindan
haspele gore daha ekonomik bir makinedir. Ancak burada kumas ¢ekme gerilimlerine
maruz kaldigindan ince, hassas kumaslardan c¢ok orta agirlikta ve agir kumaslarin

muamelesinde kullanilir.
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Jiggerlerle kesiksiz calismak miimkiin degildir. Bu nedenle rasyanilizasyon ig¢in
giinlimiiz gereklerini karsilamamaktadir. Yani bu makineler de biiyiikk metrajlar

ekonomik olarak ¢alisilamaz.

2- Baglica Halat Halinde Muamele Sistemleri :

Haspel, Jet ve Overflow :

Bu makineler kumasin halat halinde ¢ektirme metoduna gore ¢ozelti icinde kesikli
olarak caligmasina uygundurlar. Halat halinde muamele sistemlerinin en basiti olup,
tahta ve paslanmaz ¢elikten bir tekne ile teknenin iizerinde kumasin devrini saglayan bir
cikriktan olusur. Yuvarlak veya oval kesitli bu ¢ikrik iizerinden kumas halatinin iki ucu
dikilir. Cikrik boyunca ayni anda cok sayida cikrik muamele gorebilir. Haspel
makineleri kiiciik metrajlarda calisan kiiciik fabrikalar i¢in 6zellikle 6nem tasir. Triko
mamullerin terbiyesinde hala genis olciide kullamilir Ozel avantaji, diisiik yatirrm
maliyeti yaninda, tutum ve hacim agisindan kaliteye yarar saglanmasidir. Biiyiik cekme
gerilimlerine dayanmayan hafif ve hassas kumaslar haspelde c¢alisilir (Tarakgioglu
1979).

Haspelde muamele uzun flotte oranlari gerektirir. Bu makine i¢cin normal olarak
kullanilan 1:15 flotte orami yiiksek bir su, kimyasal madde ve enerji tiiketimine sebep
olur, bu nedenle haspel, sadece 750 kg/giin kumas kapasitesine kadar ekonomiktir.
Mubhtelif haspel makinelerini bir araya getirerek kontinii muamele imkan1 saglanabilir.
Bu prosediirde haspeller arasindaki mesafenin ve dolayisiyla kumas geriliminin ¢ok

fazla olmamasi gerekir.

Jet makineleri haspellerin degisik bir versiyondur. Bu makinelerin haspelden farkli
kumag hareketinin ¢ikrikla degil, bir jet (diise) yardimiyla saglanmasidir. Soyle ki, bu
makinelerde kazana bagli olan bir boru {izerinde bir daralma olur. Bu daralma bir
pompa vasitasiyla hareket eden banyonun daralan bolgede akis hizinin artmasina ve
basincinin diigmesine sebep olur. Banyo diisiikk basinghi kisma hiicum ederken

beraberinde kumas1 da siiriikler.

Over-flow veya yumusak akimli diye isimlendirilen makinelerde ise, kumasin

hareketi bir jet yardim ile degil, sadece banyonun normal akis1 ile yani dinamik bir
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basin¢ olmaksizin saglanir. Bu durum muameleyi cok yumusak kilar. Boylece ¢ok ince

ve hassas kumaslarin zorlanmadan hareket etmesi saglanir.

Kazanlar:

On terbiye islemleri kazanlarda da yapilabilir. Kumas kazanlarda halat halinde
cektirme etoduna gore ¢ozelti icinde muamele edilir. Muamele kesiklidir. Yaklasik 1:5
olan flotte oram haspellerin flotte oranindan ¢ok daha iyidir ve bu flotte oraninda su,

kimyasal madde ve enerji tiikketimi daha diistiktiir (WEB_2 2004).

Pisirme prosesi i¢in atmosfer ¢ik kazanlar veya 100 °C 'nin {izerinde calisabilen

kapali, yiiksek basimg¢lh kazanlar (otoklavlar) kullanilir.

Agartma i¢in kullanilan kazanlar da vardir. Esas itibari ile tagtan yapilan bu kazanlar
son derece uzun Omiirliidiir. Peroksit (H,O,) agartmasi icin uygun degildirler, fakat

ozellikle klorit agartmasina uygundurlar.

Hangi sistem kullanilirsa kullanilsin 6n terbiyede baglica proses basamaklar1 olan
hasil sokme, pisirme ve agartma ile bunlara ek olarak yakma ve merserizasyonun genel

esaslar1 proses akig sirasia gore soyle ozetlenebilir:

4.1 Yakma

Yakma tamamiyla mekanik bir prosestir. %100 pamuklu kumaslarin yakma islemi
sirasinda  higbir Onemli problemle karsilasilmamasina karsiik  PES/Pamuk
karisimlarinda, alev sicakliginin PES lifinin ergime noktasinin altina diismemesi
saglanmalidir. Ote yandan alev ve kumasin zaman ve mesafe bakimindan asir1 derecede
temasini  Onlemeye Ozen gosterilmelidir. Aksi halde PES lifi kavrulur.
Klasik bir terbiye islem dizisinde yakma ¢ogu kez enzimatik hasil sokme ile kombine
edilir. Hasil sokmenin oksidatif olarak yapilmasi halinde de kumas1 yaktiktan sonra
kuru olarak sarmak ve sonra dogrudan dogruya oksidatif hasil sokme maddesini de

ihtiva eden pisirme ¢ozeltisiyle muamele etmek miimkiindiir (WEB_2 2004).
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4.2 Hasil Sokme

Dokuma igletmesinde, ¢dzgii ipliklerine hasil uygulamanin ana amaci diisiik kopuslu
optimum caligma sartlar1 saglamaktir. Ancak etkili bir pisirme ve dolayisiyla diizgiin bir
boyama ve/veya baski eldesi i¢in dokuma sirasinda uygulanan bu hasilin iyi bir sekilde
sOkiilmesi gerekir. Bu amaci saglamak iizere bir¢ok hasil karisimlar1 kullanilmaktadir.
Hasil seciminde sokme icin bakteri, pankreas veya malt esashi amilazlar kullanilir. Fakat

bakteri esashi amilazlarla hasil sokme genellikle hakimdir (Anis 1998).

Enzimatik hasil sokme kesikli ve kesiksiz yontemlerle uygulanabilir. Ancak en
yaygin uygulama sekli kumasi, yakma isleminden sonra hasil sokme maddesi ve bir
1slatma maddesi/deterjan ihtiva eden ¢ozeltiyle emdirip, sonra sicakliga bagh olarak 12

saate kadar -cogu kez- roliklerde bekletmektir, daha sonra sicak yikama uygulanir.

Enzimatik hasil sokmenin bir dezavantaji bu islemin miistakil bir islem olmasidir.
pH bagimlhilig1 yiiziinden diger proseslerle kombine edilemez. Oysa oksidatif hasil
sokme kontinii pisirme ve agartma prosesleri ile kombine edilebilir.
Oksidatif hasil sokmenin uygulandigt bu kombine prosesler zaman, su, buhar ve
yardimc1 maddelerde tasarruf saglar. Ayrica enzimatik yolla tatminkar sekilde hasil

sokmenin miimkiin olmadigi durumlar da vardir.

Genellikle hasilin yiiksek miktarda yag ihtiva etmesinden, par¢alanamayan tapioka
nigastasit kullanilmasinda ve hagila kiiflenmeyi Onleyici maddelerin ilavesinden
kaynaklanan  boOyle  durumlarda  oksidatif hasil  sokme tavsiye edilir.
Bugiin oksidatif hasil sokme hemen hemen sadece kontinii emdirme metoduyla
yapilmaktadir. Uzun yillardan beri en cok bilinen oksidatif hasil sokme maddesi
persiilfatlardir. Ancak persiilfatlarin  nisastayr parcalama yaninda seliilozu da
parcalayabilecekleri unutulmamali ve bu risk minimuma indirilmedikce ya da
tamamiyla elimine edilmedik¢e  oksidatif hasil sokme  uygulanmalidir.
Yeni tip oksidatif hasil sbkme maddelerinin gelistirilmesiyle lifin ¢iiriime riskinin Oniine
gecilmistir (Bu tiir maddeler, aktif oksidatif bir madde ile sec¢ilmis anyonik/ noniyonik

yiizey aktif maddelerin kombinasyonlaridir).
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4.3 Pisirme

Gergek anlamda pisirme islemi, pamuklu mallar seyreltik sicak sodyum hidroksit
cozeltisi ile muamele ederek ihtiva ettigi safsizliklardan temizleme islemidir. Pisirilecek
pamuklu malzeme yag, mum, proteinler, renk maddeleri gibi seliilloz dis1 safsizliklari,
yaprak, coOpel, vs. gibi bitki artiklarini, makine yagi, gibi imalattan gelen ilave
safsizliklar ihtiva eder. Pisirme islemi sirasinda renk maddeleri harig biitiin safsizliklar
miiteakip bir yikama ile mamulden uzaklasabilecek duruma gelirler. Soyle ki yaglar
sabunlagarak, proteinler basit amino asitlerin sodyum tuzlarma pargalanarak suda
¢Oziiniir hale gelirler. Mumlar ve makine yaglarn suda c¢oziiniir hale gelmezler ancak
yaglarin meydana getirdigi sabunlar yardimu ile pisirme ¢6zeltisi icinde emiilsiye olurlar.
Liflerin NaOH etkisi ile sismesi sonucu yaprak, ¢copel, vs. gibi bitki artiklar da ¢oziiniir

hale gelir (WEB_2 2004).

Biitiin bu ¢oziinebilir hale gelen veya emiilsiye olan safsizliklar, pisirmeyi takip
eden iyi bir durulama ile tekstil malzemesinden uzaklagir. Safsizliklarin uzaklastirilmast,

mamulde, uzaklasan madde miktarina esdeger bir agirlik kaybina sebep olur.

4.4 Agartma

Agartma isleminin birinci derecede amaci pamuga arzu edilmeyen esmerligi veren
renkli safsizliklar1 (boyar maddeleri) gidermektir. Pamugun agartilmasinda oksidatif
agartma maddeleri kullanilir. Bu tiir maddelerle calisildiginda, agartma olayr atomik
oksijen agiga ¢ikmasi ile baslar. Oksidatif agartma maddelerinin en 6nemlileri hidrojen

peroksit, sodyum hipoklorit ve sodyum klorittir.

4.5 Merserizasyon

Merserizasyon her zaman uygulanmayan, on terbiye islemlerine, daha cok yiiksek

kaliteli mamullerde (bluzluk ve iist giyim poplinlerde) veya boyali ve baskili mallarin

boya verimini arttirmak iizere ilave edilen bir prosestir.
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Merserize prosesi, pamugun makinelerde bir yandan gerilim altinda tutulurken bir
yandan da yiiksek konsantrasyonda (26-30 °Be) NaOH c¢ozeltisiyle muamele edilmesi

diye tanimlanabilir.

Merserizasyonun amaglart agsagidaki sekilde 6zetlenebilir.
Kumas yiizeyinde bir parlaklik elde etme
Boyutsal stabilite
Daha yiiksek mukavemet
Seliiloz liflerinin muntazam sekilde sismesi
I¢ yiizeydeki artis nedeniyle daha iyi boya alma

Olgunlasmamus ve " Olii " pamukta boya absorblama kabiliyetini arttirma
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5. TEKSTILDE KiIMYASAL MADDELER VE BOYARMADDELER

Tekstil boyahanelerinde, kumaslara, miisterinin istedigi 6zellikleri kazandirabilmek
icin bazi malzemelerin kullanilmasi gereklidir. Bu malzemeler:

- Yardime1 kimyasallar

- Ticari kimyasallar

- Boyarmaddeler

5.1 Yardima Kimyasallar

Kumas1 boyaya hazirlamak, temizlemek, tutum kazandirmak vb. amagla

kullanilan ve markalar ile taninan malzemelerdir (Goger ve Saracoglu 2002).

5.1.1 Kirik onleyici

Halat halinde boyanan orgii ve diger hassas kumaslarda kat yerlerinde kirik izi
olusur. Farkli boyarmadde alimi sebebiyle mamulde kirik izleri belli olur. Kirik
onleyici kumas iizerinde bir film olusturarak kumasa kayganlik ve yumusaklik
kazandirir. Kumasin kirilmasini 6nler.

Kirik 6nleyici ile yikama overflowda ilk islem olarak uygulanmalidir.

5.1.2 Yag sokiicii

Elyafin yapisinda bulunan veya kumas haline gelinceye kadar gectigi iplik, érme

asamalarinda makinadan bulasan veya proses geregi verilen yag vb. maddelerin
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boyama isleminden 6nce sokiilmesi gerekir. Aksi halde mamiilde yag lekeleri ortaya
cikabilir (Erbil 2004).

5.1.3 Islatia

Ham pamuk lifi hidrofobdur. Yapisinda dogal yag, mum vb. suyu sevmeyen
maddeler mevcuttur. Suyla 1slanabilmesi ve terbiye edilebilmesi i¢in ‘islatici’ adi
verilen yiizey aktif maddeler kullanilir.

Islatict; hidrofillestirme, kasarlama, hasil sokme, boyama ve merserizasyon
islemlerinde kullanilir. Islatici, kullanilacagi yere uygun olarak segilir. Ornegin
kasarlamada, temizleme &zelligi olan 1slaticilar tercih edilirken, boyamada seri

1slaticilar kullanilir.

5.1.4 Stabilizator

Stabilizator, kasarlamada kullanilan hidrojen peroksitin aktive olmasini engeller.

Kostikle hidrojen peroksitin kasar sicaklifinda reaksiyona girmesini saglar.

5.1.5 lyon tutucu

Kasarlamada ve boyamada, sudan, makine aksamindan ve kumasin kendisinden
gelebilecek toprak alkali ve agir metal iyonlar1 bulunabilir. Bu iyonlar, peroksit kasar
banyolarinda, peroksitin kumagi delmesine ve parcalamasina neden olabilir. Boyamada
ise abraja ve lekelere sebep olabilir. Iyon tutucular, bu iyonlar1 baglayarak suda tutar,

kumas ve makine aksami iizerine ¢cokmesini engeller.

5.1.6 Kopiik kesici

Kullanilan 1slaticidan  kaynaklanan kopiik, kasar ve boyama banyolarinda
istenmeyen bir durumdur. Kopiik, kumas iizerine yapisarak leke olusumuna neden
olabilir. Boya banyolar i¢in ¢ok daha risklidir. A¢ik en kasar makinalarinda, kopiik,
pompalarin hava yapmasina yol acabilir. Overflowda kumasin donmesini zorlastirabilir

(Erbil 2004).
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5.1.7 Optik beyazlaticilar

Bu maddeler, fiziksel beyazlatma maddeleridir. Kimyasal beyazlatma séz konusu
degildir. Civitleme ve optik beyazlatma olarak ikiye ayirmakta fayda vardir. Ayni
beyazlik derecesine sahip iki kumastan mavi niiansa sahip olan sar1 niiansh olana goére

daha beyaz goriiniir. Civitlemede bu gz yamlgisindan yararlanilir.

Civit, kirmizi niiansa sahip mavi boyarmaddedir. Kumastan yansiyan 151k
mavimtirak oldugu icin esasen beyazlik derecesi bir miktar diistiigii halde daha beyaz

gorunir.

Optik beyazlaticilarin etki mekanizmas1 farklidir. Yansiyan toplam 1sik miktarini
arttirdiklar1 i¢in kumas daha beyaz goriiniir. Boyarmadde degildirler ama boyarmadde
gibi davranirlar. Kumasa baglanmalar1 ve liflere gore segici olmalart gibi 6zellikleri
sebebiyle boyarmaddeler gibi simiflandirilirlar. Anyonik, katyonik ve dispers olanlari
mevcuttur. Ornegin pamuklularda anyonik optikler, ipekte katyonik optikler, polyester

gibi sentetiklerde ise dispers optikler kullanilir.

Optik beyazlaticilar, kasarda, kasar sonrasinda veya apre maddeleri ile birlikte

verilebilir.

5.1.8 Enzimler

Bakterilerin fermantasyonu ile iiretilen proteinlerdir. Canli degildirler. Kullanim ve

depolama ozellikleri farkl iiriinlerdir.

5.1.8.1 Amilaz enzimi

Dokuma islemleri sirasinda ipliklerin mukavemetini ve kayganligimi arttirmak, statik
elektriklenmeyi azaltmak icin iplikler hasillama islemine tabi tutulur. En yaygin hagil
maddeleri nisasta ve tiirevleridir. Nisasta suyla c¢oziilmez. Bu amacgla nisastay1

parcalayarak suyla uzaklastirilabilir hale getiren hasil sokme enzimleri kullanilir.
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5.1.8.2 Katalaz enzimi

Peroksit kasar1 sonrasi (halat boyama) peroksit artiklarinin giderilmesi i¢in kullanlir.
Kasar sonrasi yikamalardan tasarruf saglar. Banyo sayist azaldigi i¢in daha az su

sarfiyati olur ve islem siiresi kisalir.

5.1.8.3 Seliilaz enzimi

Pamuk lifi seliiloz molekiillerinden olusur. Antipiling enzimi, bu molekiilleri
parcalama Ozelligine sahiptir. Kumasgi olusturan ipliklerden c¢ikan lif uglar1 vb. yiizey
diizgiinsiizliiklerini yok ederek yiizeyi diizglinlestirir ve parlatir. Hasili sokiilmiis

kumaglarda daha iyi sonug verir.

5.1.9 Yikama sabunu

Reaktif boyamalardan sonra kumas {izerinde kalan hidrolize olmug veya fiske
olmamis boyarmaddeyi uzaklastirmak igin yapilan yikamalarda kullanilir. Yikama
islemi genellikle soguk durulama, asitle nétralizasyon, sicak yikamalar ve soguk

durulama seklindedir.

5.1.10 Dispergator

Dispers boyamada boyarmaddenin kumasa diizgiin fikse olmasim saglar, abraj

riskini azaltir. Boyamadan sonraki yikamalarda da fikse olmamis boya taneciklerinin

kumasa ¢okmesini engeller. Siirtme haslhiginin diismesini onler (Erbil 2004).

5.1.11 Fiksator

Reaktif boyarmaddeyle boyanmis kumaslarin yas hashklarimi gelistirmek igin

kullanilan ard islem maddesidir. Boya sonrasi yikama iglemleri tamamlanmis ve sabun

artiklarindan tamamen temizlenmis kumasa uygulanir (Goger ve Saragoglu 2002).
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5.1.12 Yumusatici

Kumaslara uygulanan on terbiye islemleri esnasinda kumasin dogal yumusakligi
kaybolur ve kumas sertlesir. Kullanicilarin konforu ve dikim kolayligi icin tekrar
yumusatilmalar1 gerekir. Yumusaticilar bu amagla kullanilan maddelerdir. Pek ¢ok
cesidi vardir:

- Noniyonik ve katyonik yumusaticilar: Noniyonik yumusaticilar daha ¢ok beyaz
ve pastel renklere verilir. Ciinkii katyonik yumusaticilarin kurutma esnasinda
sarartma etkisi vardir. Bu gruptaki yumusaticilar kumasin hidrofilitesini azaltir.

- Hidrofil yumusaticilar: Hidrofil olmas1 istenen kumaslara verilir.

- Silikonlu yumusaticilar: Ekstra dolgunluk ve kaygan tuse icin kullanilir.
Hidrofilligi azaltir.

- Hidrofil silikonlu yumusaticilar: Hem hidrofilligi artirmak hem de ekstra dolgun

ve kaygan tuse vermek i¢in kullanilir.

5.1.13 Sert tutum apresi

Pike ve bezlerde, sert ve dolgun bir tutum istendiginde kullanilan maddelerdir.

Kumasin agirligini artirici etkisi de vardir. Fulardda uygulanir.
5.1.14 Burusmazhk (cekmezlik) apresi

Pike ve bezlerde, yikama sonrasi ¢cekme degerini azaltmak icin kullanilan apre
maddeleridir. Fuladda uygulanir. Apre recetesinde, apre maddesinin haricinde, katalizor
denilen reaksiyonun baslamasini ve hizlanmasim saglayan MgCl, bulunur. Bunun
diginda tusenin yumusamasi icin yumusaticilar ilave edilir.

5.1.15 Su gecirmezlik apresi

Kumasin uzun siire su ge¢irmesini saglamak i¢in yiizeyini su ge¢irmeyen bir madde

ile kaplayarak bir film tabakas1 olusturulur.
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5.1.16 Su iticilik apresi

Kumasin su gecirmemesini saglamak icin ipliklerin yiizeyini kaplayan apre maddesi
ile islem yapilir. Su gecirmezlik apresinden farki, ipliklerin arasindaki gézeneklerin agik

olmamasidir.

5.1.17 Giig tutusurluk apresi

Kumaslarin tutusma siiresini uzatan, alevli yanmasim engelleyen apre maddesidir.

5.2 Ticari Kimyasallar

Reaksiyonlarin gerceklesmesi i¢in ortamin pH’in1 diizenleyen veya reaksiyonlarin

gerceklesmemesine katkida bulunan tuz, soda, asit, kostik vb. maddelerdir (Erbil 2004).

5.2.1 Asit

Pamuk ve pamuklu karigimlarin kasarlama, boyama gibi islemleri bazik ortamda
gerceklesir. Bu islemlerden sonra diger islemlere baslamak icin pH degerini notr
yapmak gerekir. Bunun icin asetik asit, formik asit vb. asitler kullanilir. Apre
maddelerinin uygulanmasinda da aprenin istenen etkiyi saglamasi icin pH ayarlamak

gerekir. Polyester lifini dispers boyalarla boyanmasi isleminde asitle pH ayar1 yapilir.

5.2.2 Kostik

Pamuk ve pamuklu karisimlarin kasarlama ve boyama islemleri bazik ortamda
gerceklesir. Gerekli bazik ortam1 saglamak icin kuvvetli bir alkali olan kostik (sodyum
hidroksit) kullanilir. Kostik, kasarlama ve pisirmede kumasin yapisindaki kirlilikleri
cozer, ¢opelleri parcalar. Ayrica koyu renkleri agmak veya renk soldurma islemlerinde

de kullanilir.
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5.2.3 Peroksit

Kasarlamada kullanilan beyazlatict maddedir. Kumagin dogal renk pigmentlerini

parcalayarak beyazlamasini saglar. Kiip boyamada oksidasyon maddesi olarak kullanilir.

5.2.4 Silikat

Kasarlamada ve pad-batch boyamada kullamilan maddedir. Kasarlamada
stabilizatoriin yerine veya yani sira kullamilir. Silikat kullamildiginda daha parlak
beyazliklar elde edilir. Reaktif boya ¢ozeltilerinin bazik flottede dayanimi diisiiktiir.

Silikat ilavesi ile banyo stabilitesi saglanir.

5.2.5 Soda

Zayif alkali bir maddedir. Reaktif boyamada boyarmadde molekiillerinin kumasa
baglanmasim ve fikse olmasim saglar. Koyu renklerin acilmasinda, antipiling enziminin

deaktive edilmesinde de kullanilir.

5.2.6 Tuz

Tuz, kumasin boyarmaddeyi alimimi artirir. Boyamanin baslangicinda verilerek
kumagin boyay1 diizgiin almas1 saglanir. Reaktif boyamada kullanilan tuzlar, sodyum
kloriir ve sodyum siilfattir. Kullanim miktarlar birbirinden farklidir. Siilfat daha hassas

renklerde kullanilir.
5.2.7 Hidrosiilfit
Indirgen bir madde olan hidrosiilfit, reaktif boyalarm soldurulmasinda, pamuk-

polyester karisimi kumaslarin boyanmasinda dispers boyayla kirlenen pamuk kisminin

temizlenmesinde ve kiip boyarmaddeler ile boyamada kullanilir.
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5.2.8 Ure

Pamuk elyafim1 sisiren, boya c¢ozeltilerinin sicaklifin1 diisiiren ve boyalarin

¢Oziilmesini kolaylastiran bir maddedir.

5.3 Boyarmaddeler:

Kumasi renklendirmek icin kullanilan ve kumasin cinsine ve miisterinin isteklerine

gore secilen maddelerdir.

5.3.1 Reaktif boyarmaddeler

Seliilozik elyafin boyanmasinda kullanilan boyarmaddelerdir. Boyama, alkali
ortamda yapilir. ¢esitli boyama yontemlerine gore uygun olan resktif boyarmadde tipleri
vardir:

a- Cektirmeye uygun olanlar : Elyafa affinitesi yiiksek, sicak ve kisa zamanlh

boyamalara uygundur (6rnek: haspel, jigger).

b- Emdirmeye uygun olanlar : Elyafa affinitesi diisiikk, soguk ve uzun zamanh

boyamaya uygundur (6rnek: pad-batch).

Bunlarin disinda farkli boyama yontemlerine (termofikse, pad-stream, pad-roll vb.)
uygun olanlar1 da vardir.

Reaktif boyarmaddeler, elyafa kimyasal olarak baglanabilirler.

5.3.2 Dispers boyarmaddeler

Polyester ve poliamit elyafin boyanmasinda kullanilir. Suyla c¢oziilmeyen bir

boyarmadde cinsidir. Suyun igerisinde diizgiin dagilmas1 i¢in dispergator kullanilir.

Asidik ortamda boyama yapilir.
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6. TEKSTILDE ENERJi KULLANIMI

Tekstil sektoriiniin en onemli girdilerinden biri de enerjidir. Tekstil isletmelerinde
genellikle 151 ve elektrik enerjisi kullanilmaktadir. Tekstil sektoriinde enerji titketiminin
fazla olmasi ve enerji maliyetlerinin de yiiksek olmasi isletmelerde enerjinin etkin
kullanilmast amaciyla enerji politikalarinin yaratilmasint zorunlu hale getirmistir

(Oztiirk ve Tkiz 2003).

Devlet Planlama Teskilat1 (2002) verilerine gore Tiirkiye’de tekstil terbiyesinde
maliyet dagilimlan asagidaki gibidir.

Tablo 6.1 Tiirkiye’de tekstil terbiyesinde maliyet dagilimlart (WEB_4 2002)

%
Ucretler 30
Boya ve Kimyasal Maddeler 22
Enerji (Is1 ve Elektrik) 14
Su+Atik Su 4
Diger (Amortisman, Sermaye Faizi,
Genel Giderler, vb.) 30

6.1 Tekstilde Kullanilan Enerjinin Uretimi

Tekstil islemlerinde tiiketilen 1s1 enerjisinin %70’ini, hasillama yapilmiyor ise %80-
85’ini terbiye dairesi tiiketmektedir. Tekstil sanayinde 1s1 enerjisi %90’ tizerindeki bir
oranla buhar vasitasiyla karsilanmaktadir (Tarak¢ioglu 1984).

Buhar, terbiye dairelerinde iki amagcla tiiketilmektedir :
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a- Isitma icin: Isitmalarda buhar kullanimi iki sekilde olmaktadir. Bunlar; direkt
buhar 1sitmasi ve indirekt buhar 1sitmasidir.
b- lIslem ortami olarak: On terbiye ve boyacilikta yar1 kesikli ve kesiksiz

yontemlerde hem 1sitma hem de islem ortami olarak kullanilir.

Kullanilig sekillerindeki farkliliklar nedeniyle isletmelerde iki ayr1 buhar dagitim

tesisatinin bulunmasinda yarar vardir:

1- Hafif kizdirlmis doymus buhar: Buharin hafif kizdirilmis olmasi, kazan
dairesinden kullanma yerine gidinceye kadar yolda ugrayacagi 1s1 kaybim
karsilamak amaciyla yapilmaktadir.

2- 7-11 bar basing altindaki buhar

Tek buhar hattinin kullanilmasi1 ve basincin makine girislerinde dekantorlerle

diisiiriilmesi 6onemli bir enerji kaybina neden oldugundan tavsiye edilmez.

Su buhari, enerjiyi depolayarak tasiyabilen bir akiskan olup, bol miktarda bulunmasi
ve kii¢iik hacimde cok miktarda enerji depo edebilme 6zelligi dolayisiyla yaygin bir
sekilde kullanilmaktadir. Bir buhar sisteminde enerji kaynagi olan yakittan alinacak
enerjinin kazanda suya verilmesi, meydana gelen buharin tasinarak enerjinin maksadina
uygun sekilde birakilmasi onde gelen islemlerdir. Gorevini tamamlayan su toplanir ve
tekrar kazana gonderilerek ¢evrimini tamamlar. Bu cevrimdeki islemlerin verimli bir
sekilde gerceklestirilmesi, yani kayiplarin en diisilk degere indirilmesi ise sistemin
toplam verimini iyilestirir. Bunun sonucu olarak kullanilan yakit miktar azalir (Tuzla

1981).

Buhar cevrimindeki islemler su sekilde gruplandirilabilir.

1. Yanma

2. Kazan dizayni ve bakimi

3. Bubhar tasiyan borularin ve elemanlarin yalitimi
4. Buhar kullanma

5. Doniis sistemi

Ornek boyahanede 1s1 enerjisi ve elektrik enerjisi kullamlmaktadir. Is1 enerjisi, buhar
seklinde kullanilmaktadir. Kazan dairesinde ii¢ adet buhar kazan1 mevcuttur. Bunlardan

bir tanesi 20 ton su kapasiteli komiirlii kazan, diger ikisi ise fuel-oil ile yanan
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kazanlardir. Buhar elde etmek ic¢in komiirli kazan kullanilmaktadir. Bir ariza
durumunda veya buharin yetersiz geldigi durumlarda ise fuel oil ile 1smnan kazan
calistinlmaktadir. Fuel oil kazanlarindan birisi ise kizgin yag kazani olarak
kullanilmaktadir. Kizgin yag kazani, ramozlerde ve turbangdaki 1sitma icin
gerekmektedir. Bu makinalara, 230 °C’nin iizerinde kizgin yag girmekte ve soguyup
tekrar kazana geri donmektedir. Isletmede 5-6 bar basing kullanilmaktadir. Bir geri
dontigiim sistemi ile kazanlarda baca gazi sicakligindan tekrar yararlanilmaktadir. 24
saatte bir blof yapilmaktadir. Boru hattinda 3 adet kondenstop bulunmaktadir. Kondens
sularn kondenstoplardan degazére alinmakta ve buradan da tekrar besleme suyu olarak
kullanilmak iizere kazana aktarilmaktadir. Buharin disinda, yakma makinasinda LPG

kullanilmaktadir.
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7. ORNEK TEKSTIL FABRIKASININ TANITIMI

Tez ¢alismasinin yapildigi tekstil fabrikasi bir boyahane olup yaklasik 10 yildir bu
sektorde faaliyet gosteren bir firmadir. Toplam 14000 m® alan iizerinde kurulu bulunan
fabrikada isletme binasinin yani sira biyolojik ve kimyasal aritma tesisi, su yumusatma

initesi ve kazan dairesi bulunmaktadir.

Boyahanede, pamuklu, polyester ve pamuk-polyester karisimi dokuma ve orgii
kumaslar islem gérmektedir. Calisilan kumas tiirleri, havlu, bornoz, pike, piko, siiprem,
bez ve krinkildir. Bu kumaslara boyama ve beyazlatma islemleri uygulanmaktadir.

Ayrica sadece yikama, egalize gibi islemler icin de isletmeye kumas gelmektedir.

Boyahanede iki hatta islem yapilmaktadir. Bunlar, acik en ve overflow hatlaridir.
(Bkz Ek I-Ek IX) Bu bdliimlerde yapilan islemlerin isimleri aymi olsa da yapilig
yontemleri birbirinden farklidir. Overflow boliimiinde yapilan islemler c¢ektirme
yontemine gore yapilmaktadir. Ag¢ik en boliimiinde ise emdirme yontemine gore

islemler yapilmaktadir.

Boyahanede, bir kumasin gectigi islem adimlar basitce su sekildedir:
- ham kumasin boyama islemleri i¢in hazirlanmasi (agma ve dikme)
- yas terbiye islemleri (overflow ve acik en)

- kuru terbiye islemleri

- son kontrol islemleri

Hazirlik islemlerinde, top, balya veya dekatiir halde gelen ham kumaslar terbiye
islemlerine alinmak {izere a¢cma makinalarinda acimakta ve dikilerek

birlestirilmektedir.
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Yas terbiye islemleri daha 6nce de belirtildigi gibi overflow ve acik en olmak iizere

iki ayr1 boliimde yapilmaktadir.

Boyahanede tiip kumas kurutma ve agik en kumas kurutma olmak {iizere iki kurutma

hatt1 bulunmaktadir:

Tiip kumas kurutma: Balon sikmada sikilmis tiip 6rgii kumaslar, hava yastikli

kurutmada tam kurutulur. En, gramaj ayar1 i¢in iitii makinasindan gegirilerek

paketlenir.

Acik en kurutma: Acik en ve overflow hattindan gelen havlu, bornozluk, bez ve

pikeler, apre verilerek (apre fulardi veya ramoz onii apre fulardinda) ramozde

kurutma, apre verilmeden ramozde kurutma, turbangda 6n kurutma ile ramozde

tam kurutma ve hava yastiklida 6n kurutma ile ramdzde tam kurutma yapilarak

imalat islemlerini tamamlar.

Bezlerin kurutma isleminden sonra miisteri istegine gore kalandirlama islemi yapilir.

7.1 Makine Parkuru

Boyahanede bulunan makinalar:

2 adet dok sarma makinas1

2 adet ham agma makinasi

1 adet yakma makinasi

1 adet soguk kasar

1 adet kontinii kasar

1 adet merserize + yikama

1 adet apre fulardi

1 adet pad-batch boya makinasi
1 adet sardon

19 adet overflow boya makinas1 (haspel)
3 adet santrifiij stkma

1 adet halat agma

1 adet balon sikma

2 adet baraban

1 adet hava yastikli kurutma

1 adet turbang
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- 3 adet ramoz

- 3 adet kalite kontrol makinasi
- 2 adet kalandir

- 1 adet iitii

- 2 adet katlama makinasi

7.2 Overflow Boliimii

7.2.1 Reaktif boyama

Reaktif boyama islemi, pamuklu havlu, bornoz, bez, piko, pike ve krinkillara

uygulanir (Bkz. Ek III-IV).

Overflow boliimiinde islem gorecek olan kumaslar ham depoda partilenip boyaya
hazirlandiktan sonra kumasin tiiriine gore 6n terbiye islemine alinir. Orme (tiip)
kumasglar, kirik 6nleyici ve yag sokiicii ile muamele ettirilir. Dokuma kumaslar ise hagil
kontolii yapildiktan sonra kumasta hasil oldugu tespit edilirse hasil sokme islemine
alimir. Gerekli goriilmedigi durumlarda bu 6n islemler uygulanmadan 6rme ve dokuma

kumaslar kasara alinir (Sekil 7.1).

Kasarlama islemi kumag1 agartmak i¢in yapilan islemdir. Boyama isleminden 6nce

yapilan kasarla beyazlatma icin yapilan kasar receteleri birbirinden farklidir.

- Boyaalti Kasar Recgetesi :
Islatici+iyon tutucu : 1slatici- 0,5 g/lt

iyon tutucu- 0,5 g/lt

Stabilizator 10,3 g/t

Kostik 14 g/lt

Peroksit 13 g/lt

Asit 21 g/t

Antiperoksit + Antipiling : antiperoksit- 0,2 g/lt

antipiling-0,3 g/lt



veya

Kombine kasar mad. :1 g/t
Kostik 14 g/lt
Peroksit 13 g/lt
Asit 11 g/t
Antiperoksit + Antipiling : antiperoksit- 0,2 g/lt

antipiling-0,3 g/It

Mal A¢gma

6rV \dokuma

On islem Hag1l Sokme
\T/

Boyama

Yllama
!

Yumusatma

tiip kummlk en

Balon Sikma Santrafiij

~

Hava yastigi Turbang

NS

Ramoz

l

Kalite Kontrol

Hala[ acma

Sevkiyat
Sekil 7.1 Reaktif boyama akim semasi
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Kasar igleminde, 1slatic1 ve iyon tutucu banyoya verildikten sonra sicaklik 50 °C’ye
cikartilir. Stabilizator, kostik ve peroksit ilave tankinda karistirtir ve  makinaya
dozajlanir. Sicaklik ani 1sitma ile 95 °C’ye cikartilir. 35 dakika bu sicaklikta
calisildiktan sonra su tahliye edilir ve soguk durulama yapilir. Su bosaltildiktan sonra
tekrar su alimir. 50 °C’ye 1sittiktan sonra asit verilir. Ph kontrolii yapildiktan sonra
antiperoksit ve antipiling enzimleri verilir. 45 dk. sonra banyo bosaltilir. Tekrar su

aliarak boyaya hazir hale getirilir.

Boyama islemleri 1:10 flottede yapilir. Boyamada ilk 6nce banyoya iyon tutucu
verilir. Recetedeki boya miktarina gore tuz ilave edilir. {lave tankinda boya hazirlanir ve
makinaya dozajlanir. Sicaklik 60 °C’ye cikartilir ve soda ilave edilir. Boyama islemi

bittikten sonra soguk durulama yapilir.

Boyama recetesi :

Iyon tutucu : 0,4 g/t

Tuz : recetedeki boya miktarina gére (Bkz. Tablo 7.1)
Soda : recetedeki boya miktarina gore (Bkz. Tablo 7.1)
Boya : receteye gore

Tablo 7.1 Tuz-soda kullanim oranlar1

Boya miktar1 Tuz, g/lt Soda, g/lt
%0,2’ye kadar 10 10
%0,2-0,5 aras1 20 10
%0,5-1 arasi 30 20
%1-1,5 arasi 40 20
%1,5-3 arasi 50 20
%3’den fazla 60 20

Boyamada renkler kullanilan boya miktarina gore agik, orta ve koyu olarak

nitelendirilirler.
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Acik renkler : Boya miktar1 %1’e kadar olan renkler
Orta renkler : Boya miktar1 % 1-3 arasinda olan renkler

Koyu renkler : Boya miktart %3’iin lizerinde olan renkler

Yikama islemi, boyama sonunda fiske olmamig boyalarin uzaklastirilmasi ve haslhik

degerlerini iyilestirmek i¢in yapilir. A¢ik, orta ve koyu renkler i¢in farkli yikama islemi

uygulanir.
Acik renkler:
¢ Boyadan bosaltilir. Soguk durulama yapilir.
e Notralize asit yapilir.
e (0,5 g/lt sabun ile 80 °C’de 10 dk. yikama yapilir.
e 70 °C’de 10 dk. sicak yikama yapilir.
Orta renkler:

¢ Boyadan bosaltilir. Soguk durulama yapilir.

e Notralize asit yapilir.

e 0,5 g/lt sabun ile 90 °C’de 10 dk. yikama yapilir.
e 80 °C sicak yikama yapilir (10 dk.).

Koyu renkler :
e Boyadan bosaltilir. Soguk durulama yapilir. Nétralize asit yapilir.
e 90 °C sicak yikama yapilir (10 dk.)
e 0,5 g/lt sabun ile 90 °C’de 10 dk. yikama yapilir.
e 0,5 g/lt sabunile 90 °C’de 10 dk. yikama yapilir.

e Numune alinir. Boya akiyor ise 80 °C sicak yikama yapilir.

Yumusatma islemi, miisterinin istedigi tuseyi saglamak i¢in yapilir. 40 °C’de 20 dk.
uygulanir. Yumusaticinin tiirii ve miktar1 miisteriye gore degisir (Bkz. Tablo 7.2).

Ortamu asidik yapmak icin 0,5 g/t formik asit verilir.
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Tablo 7.2 Yumusatici kullanim oranlari

Kullanilan yumusaticilar Hidrofil katyonik nanyonik silikon

Ortalama kullanim miktarlari %3 %3 %3 %1

Bu islemler sona erdikten sonra kurutma ve bitim islemleri uygulanarak {iriin sevk

edilir.
7.2.2 Beyazlatma

Pamuklu kumaslart beyazlatmak i¢in yapilan bu islemde optik beyazlaticilar
kullanilir. Reaktif boyamada uygulanan ©6n islemler aynen uygulanir. Beyazlatma

isleminde beyaz kasar iglemi uygulanir (Bkz. Ek I-1I).

Beyaz kasar recetesi :

Kombine kasar maddesi : 1 g/lt

Kostik 27 g/t

Peroksit : 8 g/lt

Optik : miisteriye gore tiirii ve miktar1 degismektedir.
Asit 21 g/t

Antiperoksit 10,2 g/lt

Kombine kasar maddesi banyoya alindiktan sonra makineye kumas alinir. Sicaklik
50 °C’ye cikartilir ve kostik dozajlanir. Sicaklik 70 °C’ye ¢ikartildiktan sonra peroksit
dozajlanir. Sicaklik 80 °C’ye cikartildiktan sonra kapaklar ve basing vanalar1 kapatilarak
120 °C’ye yiikseltilir. Bu sicaklikta 20 dk. calisildiktan sonra soguk durulama yapilir.
Tekrar su almarak asit verilir. Ph kontol edildikten sonra antiperoksit enzimi verilir.

Banyo bosaltilarak 90 °C’de yikama yapilir ve yumusatmaya alinir.

7.2.3 Dispers boyama

%100 polyester ve pamuk-polyester karistmi kumaslara uygulanan boyama
islemidir. Basin¢li (HT) boyama makinelerinde yapilir. Polyester kumaglara kasar

islemi uygulanmaz.
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Dispers boyama recetesi :

Dispergator 12 gllt
Notr asit 01,2 g/lt
Boya : renge gore miktar1 degismektedir.

Kumas makinaya alinir ve flotte ayarlanir. Dispergator ve nétr asit dozajlanir. Boya
soguk suda ¢oziilerek dozajlanir. 80 °C’ye ani 1sitilir. Daha sonra 130 °C’ye c¢ikilir.
Boyama siiresi renge gore degisir. 80 °C’ye sogutulur. Soguk durulama yapildiktan

sonra rediiktif yikama uygulanir.

Rediiktif yikama:
Dispergator ve kostik 50 °C’de dozajlanir. 80 °C’ye 1sitilir ve hidrosiilfit dozajlanir.
Bu sicaklikta 20 dk. bekletilir. Banyo bosaltilarak 80 °C’de yikama yapilir. Asit

verilerek notralize yapilir.

Rediiktif yikama regetesi:

Dispergator 12 gllt

Kostik : Acik renklerde-1 g/lt
Orta renklerde-2 g/It
Koyu renklerde-4 g/lt

Hidrosiilfit : Acik renklerde-1 g/lt
Orta renklerde-2 g/It
Koyu renklerde-4 g/lt

Asit notralize 1 g/lt

7.3 Kurutma islemleri

7.3.1 Hava yastikh kurutma

Tiip seklindeki ya da agik en kumaglarda germe yapmadan kurutma yapma olanagi

saglar. 1ki gecislidir ve kabinlerinde hava sirkiilasyon tiirbinleri vardir (Sekil 7.2).
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Sekil 7.2 Hava yastigi

Hava yastiginda, 6rgii kumaslara (piko, siiprem) tam kurutma, havlu ve bornozlara

da 6n kurutma yapilir. Kurutma islemi 110-135 °C arasinda yapilir.

7.3.2 Turbang kurutma

Kadife, havlu ve bornozluk kumaslara hacim kazandirma, havlar1 kabartma ve 6n
kurutma amaciyla uygulanir. Turbang kurutma ile kumaglara turbang efekti verilir.
Kurutma sicakligi 110-130 °C arasindadir. Makine hizi kumasin cinsine gore degisir

(10-20 m/dk).

7.3.3 Ramozde kurutma

Boyama sonrasinda ve ara islemlerin ardindan kurutma islemi uygulanir.
Ramozlerde 7’ser adet kabin bulunmaktadir (Sekil 7.3a). Kabin sicakliklar1 yapilan
isleme ve islem goren kumasin cinsine gore degisir. Kabin sicakliklan 140-170 °C

arasindadir. Makine hiz1 kumasin ¢ikis nemi %35-6 olacak sekilde ayarlanir (Sekil 7.3b).

(a) (b)
Sekil 7.3 Ramoz



Ramozde kurutmayla birlikte apreleme islemleri de yapilir. 4 cesit apreleme islemi

yapilmaktadir:
- Yumusak apre
- Sert apre
- Dolgun-yumusak apre
- Cekmezlik apresi seklindedir.
Yumusak Apre:
Fikse sicakliklari: Beyazlar icin 150 °C

Renkliler i¢in 160 °C

Sikma basinci:3 bar

Renkliler i¢in (yastan):
Mersoft KRM 20 g/lt

Silikon 20 g/lt

Bevazlar icin (yastan):

Mersoft NRM 20 g/lt
Silikon 20 g/lt
Sert Apre:
Fikse sicakliklari:  beyazlar i¢in 150 °C

renkliler i¢in 160 °C

Sikma basinci:3 bar

Sert apre (kurudan):
Pernamul BE 20 7 g/lt
Prodotto 423 7 g/lt

Dolgun-yumusak Apre:
Fikse sicakliklar::

beyazlar i¢in 150 °C
renkliler i¢in 160 °C
Sikma basinci:3 bar

Renkliler i¢in (kurudan):
Mersoft KRM 10 g/lt

Silikon 10 g/lt

Bevazlar icin (kurudan):
Mersoft NRM 10 g/lt
Silikon 10 g/lt

49
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Dolgun-yumusak apre (kurudan):
Pernamul BE 20 3 g/lt
Prodotto 423 7 g/lt

Cekmezlik Apresi:
Fikse sicakliklari:  ilk 3 kabin 175 °C
digerleri 180 °C
Sikma basinci:3 bar

Cekmezlik apresi-1:

Fixapret ECO 100 g/t
Magnezyum Kloriir (MgCl,) 20 g/lt
Repellan NEU 20 g/t
Mersoft NRM 20 g/t

Cekmezlik apresi-2:

Fixapret ECO 60 g/lt
Magnezyum Kloriir (MgCl,) 15 g/lt
Repellan NEU 20 g/lt

Mersoft NRM 20 g/lt
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8. MADDE VE ENERJi BILANCOLARI

Ornek tekstil boyahanesine ait 2005 yilinin ilk 9 ayinda gerceklesen iiretim
miktarlan belirlenmis, buna bagh olarak da gider kalemlerinin (kimyasal, boyarmadde,
iscilik, komiir, elektrik, fuel oil, LPG ve diger giderler) YTL ve EURO cinsinden aylik
birim maliyetleri hesaplanmistir. Bu rakamlar kullanilarak 9 aylik ortalama birim

maliyetler belirlenmistir (Bkz. Tablo 8.1-Tablo 8.8).

Isletmenin gider kalemlerinin birim maliyetlerinin (EURO/kg cinsinden) aylara gore

degisim grafikleri de tablolarin altinda yer almaktadir. (Sekil 8.1-Sekil 8.8)
Bu veriler kullanilarak Tablo 8.9, Tablo 8.10 ve Tablo 8.11 hazirlanmistir. Tablo

8.11°de ornek tekstil boyahanesinin maliyet dagilimi verilmektedir.

Birim maliyet hesaplamasi:

Birim maliyet = Gider toplami1 (YTL) / Toplam iiretim (kg)

Ortalama gider = Toplam gider miktar1 (YTL) / Ay sayis1

Ortalama iiretim = Toplam tiretim miktar1 (kg) / Ay sayis1



Tablo 8.1 2005 y1l1 ilk 9 ayda isletmenin kimyasal maliyet tablosu
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GIDER BIRIM BIRIM
TOPLAMI, Ugg%\;?Mk MALIYET, KUR MALIYET,
YTL - X8 YTL/kg EURO/kg
OCAK 81.832 410.902 0,199152 1,7404 0,11
SUBAT 115.500 485.735 0,237784 1,7031 0,14
MART 151.574 624.995 0,242520 1,7843 0,14
NiSAN 146.495 604.096 0,242502 1,8029 0,13
MAYIS 165.844 663.775 0,249850 1,7159 0,15
HAZIRAN 132.322 658.310 0,201003 1,6245 0,12
TEMMUZ 120.510 603.915 0,199548 1,6065 0,12
AGUSTOS 118.127 544.889 0,216791 1,6707 0,13
EYLUL 99.438 490.466 0,202742 1,6455 0,12
EKIM
KASIM
ARALIK
GENEL
TOPLAM 1.131.642 5.087.083
ORTALAMA 125.738 565.231 0,221321 1,6993 0,13
0,16
g 0,14 -
2 0,12
=)
W 0,10
m
> 0,08
32' 0,06
= |
= 0,04 -
=
m 0,02
0,00 1 T T
2 3 4 5 7 8 10 12
AYLAR

Sekil 8.1 Kimyasal birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi



Tablo 8.2 2005 y1l1 ilk 9 ayda isletmenin boyarmadde maliyet tablosu
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GIDER BIRIM BIRIM
TOPLAMI, ﬁggﬁ?Mk MALIYET, KUR MALIYET,
YTL - K8 YTL/kg EURO/kg
OCAK 30.706 410.902 0,074728 1,7404 0,04
SUBAT 47.890 485.735 0,098593 1,7031 0,06
MART 52.571 624.995 0,084114 1,7843 0,05
NiSAN 58.412 604.096 0,096693 1,8029 0,05
MAYIS 65.528 663.775 0,098720 1,7159 0,06
HAZIRAN 69.685 658.310 0,105854 1,6245 0,07
TEMMUZ 65.000 603.915 0,107631 1,6065 0,07
AGUSTOS 67.349 544.889 0,123601 1,6707 0,07
EYLUL 46.241 490.466 0,094280 1,6455 0,06
EKIM
KASIM
ARALIK
TOPLAM 503.382 5.087.083
ORTALAMA 55.931 565.231 0,098246 1,6993 0,06
0,08
g’ 0,07
(@)
c 0,06
o
ul_; 0,05
> 0,04 -
2 0,03
E b
= 0,02
=
m 0,01 -
0,00 - ‘ ‘
2 4 5 7 8 10 12
AYLAR

Sekil 8.2 Boyarmadde birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi



Tablo 8.3 2005 yil1 ilk 9 ayda isletmenin elektrik maliyet tablosu
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TUKETIM GIDER TOPLAM BIRIM BIRIM
MIKTARI, |TOPLAMI, URETIM. k MALIYET, KUR MALIYET,
kWh YTL © “8 | YTLkg EURO/kg
OCAK 527.310 62.163 410.902 0,151284 1,7404 0,09
SUBAT 486.920 59.055 485.735 0,121579 1,7031 0,07
MART 590.467 68.740 624.995 0,109985 1,7843 0,06
NISAN 511.718 61.485 604.096 0,101780 1,8029 0,06
MAYIS 563.850 66.063 663.775 0,099526 1,7159 0,06
HAZIRAN 535.117 63.963 658.310 0,097162 1,6245 0,06
TEMMUZ 545.898 58.926 603.915 0,097573 1,6065 0,06
AGUSTOS 544.950 58.858 544.889 0,108018 1,6707 0,06
EYLUL 536.051 64.276 490.466 0,131051 1,6455 0,08
EKIM
KASIM
ARALIK
TOPLAM 4.842.281 563.529 5.087.083
ORTALAMA 538.031 62.614 565.231 0,113107 1,6993 0,07
ELEKTRIK-2005
0,10
g 0,09
8 0,08 -
> 0,07
w
u'_J 0,06 -
> 0,05
=< 0,04 -
§ 0,03 -
E 0,02 -
m 0,01 -
0,00 ~ T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12
AYLAR

Sekil 8.3 Elektrik birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi




Tablo 8.4 2005 y1l1 ilk 9 ayda isletmenin fuel-oil maliyet tablosu
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TUKETIM GIDER TOPLAM BIRIM BIRIM
MIKTAR], TOPLAMI, URETIM. k MALIYET, KUR |MALIYET,
kg YTL © *% | YTL/kg EURO/kg
OCAK 68.979 33.064 410.902 0,080467 1,7404 0,05
SUBAT 77.539 37.339 485.735 0,076871 1,7031 0,05
MART 74.847 42.436 624.995 0,067898 1,7843 0,04
NiSAN 75.694 43.706 604.096 0,072349 1,8029 0,04
MAYIS 69.943 42.067 663.775 0,063375 1,7159 0,04
HAZIRAN 53.130 32.053 658.310 0,048690 1,6245 0,03
TEMMUZ 64.946 39.808 603.915 0,065917 1,6065 0,04
AGUSTOS 71.699 44.553 544.889 0,081765 1,6707 0,05
EYLUL 50.891 54.819 490.466 0,111769 1,6455 0,07
EKIM
KASIM
ARALIK
GENEL
TOPLAM 607.668 369.845 5.087.083
ORTALAMA | 67519 41.094 565.231 0,074345 1,6993 0,04
0,08
o 0,07
=
o
Q 0,06
D
w 0,05
o
> 0,04 1
2
E 0,03 N
= |
E 0,02
@ 0,01
0,00 - ‘
i 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
AYLAR

Sekil 8.4 Fuel oil birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi




Tablo 8.5 2005 yil1 ilk 9 ayda isletmenin komiir maliyet tablosu
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TUKETIM GIDER TOPLAM BIRIM BIRIM
MIKTARLK TOPLAMI, URETIM, MALIYET, KUR MALIYET,
e YTL kg YTL/kg EURO/kg
OCAK 784.000 49.615 410.902 0,120747 1,7404 0,07
SUBAT 1.039.066 73.408 485.735 0,151128 1,7031 0,09
MART 897.620 78.031 624.995 0,124851 1,7843 0,07
NiSAN 993.000 70.636 604.096 0,116928 1,8029 0,06
MAYIS 872.960 61.502 663.775 0,092655 1,7159 0,05
HAZIRAN 1.001.390 70.194 658.310 0,106628 1,6245 0,07
TEMMUZ 836.070 58.322 603.915 0,096573 1,6065 0,06
AGUSTOS 918.020 63.695 544.889 0,116895 1,6707 0,07
EYLUL 993.750 68.434 490.466 0,139529 1,6455 0,08
EKIM
KASIM
ARALIK
GENEL
TOPLAM 8.335.876 593.837 5.087.083
ORTALAMA | 926.208 65.982 565.231 0,118437 1,6993 0,07
0,10
_t\@ 0,09 -
8 0,08
a 0,07
ul_; 0,06 -
> 0,05
-
< 0,04 -
§o,03 .
E 0,02
@ 0,01 -
0,00 B T T T
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 12
AYLAR

Sekil 8.5 Komiir birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi




Tablo 8.6 2005 yili ilk 9 ayda isletmenin LPG maliyet tablosu
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GIDER TOPLAM BIRIM . .
TOPLAMI, URETIM, MALIYET, KUR BIRIE/IU%S/I;(IYET’
YTL kg YTL/kg &
OCAK 1.480 410.902 0,003602 1,7404 0,002
SUBAT 3.386 485.735 0,006971 1,7031 0,004
MART 3.716 624.995 0,005946 1,7843 0,003
NiSAN 2.521 604.096 0,004173 1,8029 0,002
MAYIS 1.684 663.775 0,002537 1,7159 0,001
HAZIRAN 1.687 658.310 0,002563 1,6245 0,002
TEMMUZ 520 603.915 0,000861 1,6065 0,0005
AGUSTOS 949 544.889 0,001742 1,6707 0,001
EYLUL 530 490.466 0,001081 1,6455 0,0007
EKIM
KASIM
ARALIK
GENEL
TOPLAM 16.473 5.087.083
ORTALAMA 1.830 565.231 0,003275 1,6993 0,002
0,005
o 0,004 -
=
o 0,004
% 0,003
m'\ b
E 0,003
=
= 0,002 -
<<
= 0,002 -
=
£ 0,001 -
m
0,001
0,000 - ‘ ‘ ‘
1 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12
AYLAR

Sekil 8.6 LPG birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi



Tablo 8.7 2005 yil1 ilk 9 ayda isletmenin is¢ilik maliyet tablosu
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GIDER TOPLAM BIRIM L .
TOPLAMI, URETIM, | MALIYET, KUR BIR%%X/E?}{ ET,
YTL kg YTL/KG
OCAK 189.823 410.902 0,461967 1,7404 0,27
SUBAT 179.155 485.735 0,368833 1,7031 0,22
MART 222.944 624.995 0,356713 1,7843 0,20
NISAN 209.882 604.096 0,347432 1,8029 0,19
MAYIS 221.820 663.775 0,334180 1,7159 0,19
HAZIRAN 206.865 658.310 0,314236 1,6245 0,19
TEMMUZ 202.512 603.915 0,335332 1,6065 0,21
AGUSTOS 200.953 544.889 0,3687962 1,6707 0,22
EYLUL 204.995 490.466 0,4179597 1,6455 0,25
EKIM
KASIM
ARALIK
TOPLAM 1.838.949 5.087.083
ORTALAMA 204.328 565.231 0,361494 1,6993 0,22
0,30

_g’ 0,25 -

(@)

o

2 0,20 -

!

m

> 0,15

-

<

= 0,10 -

=

=

m 0,05

0,00 ’ T T T
1 2 4 5 6 7 8 9 10 11 12
AYLAR

Sekil 8.7 iscilik birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi



Tablo 8.8 2005 y1l1 ilk 9 ayda isletmenin diger giderler maliyet tablosu
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GIDER ?Jloill)il{‘?hlzd Miﬁ%T KUR BIRIM MALIYET,
TOPLAMI, YTL ke YTLike EURO/kg
OCAK 110.735 410.902 0,269492 1,7404 0,15
SUBAT 163.033 485.735 0,335642 1,7031 0,20
MART 163.832 624.995 0,262133 1,7843 0,15
NiSAN 200.228 604.096 0,331451 1,8029 0,18
MAYIS 211.386 663.775 0,318460 1,7159 0,19
HAZIRAN 184.725 658.310 0,280605 1,6245 0,17
TEMMUZ 191.654 603.915 0,317353 1,6065 0,20
AGUSTOS 119.366 544.889 0,219065 1,6707 0,13
EYLUL 135.081 490.466 0,275414 1,6455 0,17
EKIM
KASIM
ARALIK
GENEL
TOPLAM 1.480.040 5.087.083
ORTALAMA 164.449 565.231 0,290941 1,6993 0,17
0,25
()]
4
o 0,20
o
o
= 0,15 -
w
=
=< 0,10 1
=
=
£ 0,05 -
[
0,00 1 T T
2 3 4 5 6 7 9 11 12
AYLAR

Sekil 8.8 Diger giderler birim maliyetinin aylara gore degisim grafigi



Tablo 8.9 2005 yil1 ilk 9 ayda isletmenin genel maliyet tablosu-1

ISCILIK | KIMYASAL [ BOYA |[ELEKTRIK | FUEL-OIL | KOMUR LPG DIGER | TOPLAM
OCAK 0,27 0,11 0,04 0,09 0,05 0,07 0,002 0,16 0,792
SUBAT 0,22 0,14 0,06 0,07 0,05 0,09 0,004 0,20 0,834
MART 0,20 0,14 0,05 0,06 0,04 0,07 0,003 0,15 0,713
NiSAN 0,19 0,13 0,05 0,06 0,04 0,06 0,002 0,18 0,712
MAYIS 0,19 0,15 0,06 0,06 0,04 0,05 0,001 0,19 0,741
HAZIRAN 0,19 0,12 0,07 0,06 0,03 0,07 0,002 0,17 0,712
TEMMUZ 0,21 0,12 0,07 0,06 0,04 0,06 0,0005 0,20 0,761
AGUSTOS 0,22 0,13 0,07 0,06 0,05 0,07 0,001 0,13 0,731
EYLUL 0,25 0,12 0,06 0,08 0,07 0,08 0,0007 0,17 0,831
EKIM
KASIM
ARALIK
ORTALAMA 0,22 0,13 0,06 0,07 0,04 0,07 0,002 0,17 0,759

* Tiim degerler EURO/kg olarak verilmistir.
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Tablo 8.10 2005 yil1 ilk 9 ayda isletmenin genel maliyet tablosu-2
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FUEL- ENERIJI

ISCILIK | ELEKTRIK OIL KOMUR LPG DIGER TOPLAMI [KIMYASAL| BOYA |BOYA+KIMYASAL | TOPLAM
OCAK 0,27 0,09 0,05 0,07 0,002 0,16 0,212 0,11 0,04 0,15 0,792
SUBAT 0,22 0,07 0,05 0,09 0,004 0,20 0,214 0,14 0,06 0,20 0,834
MART 0,20 0,06 0,04 0,07 0,003 0,15 0,173 0,14 0,05 0,19 0,713
NISAN 0,19 0,06 0,04 0,06 0,002 0,18 0,162 0,13 0,05 0,18 0,712
MAYIS 0,19 0,06 0,04 0,05 0,001 0,19 0,151 0,15 0,06 0,21 0,741
HAZIRAN 0,19 0,06 0,03 0,07 0,002 0,17 0,162 0,12 0,07 0,19 0,712
TEMMUZ 0,21 0,06 0,04 0,06 0,0005 0,20 0,161 0,12 0,07 0,19 0,761
AGUSTOS 0,22 0,06 0,05 0,07 0,001 0,13 0,181 0,13 0,07 0,20 0,731
EYLUL 0,25 0,08 0,07 0,08 0,0007 0,17 0,231 0,12 0,06 0,18 0,831
EKIM
KASIM
ARALIK
ORTALAMA 0,22 0,07 0,04 0,07 0,002 0,17 0,183 0,13 0,06 0,19 0,759

* Tum degerler EURO/kg olarak verilmistir.




Buna gore; isletmedeki maliyet dagilim tablosu su sekildedir;

Tablo 8.11 Ornek tekstil boyahanesinde maliyet dagilimlar

%
Ucretler 29
Boya ve Kimyasal Maddeler 25
Enerji (Is1 ve Elektrik) 22
Su+Atik Su 2
Diger (Amortisman, Sermaye Faizi, Genel Giderler, 22
vb.)
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Tablo 8.12 Tiirkiye’de tekstil terbiye sektorii ve 6rnek boyahane maliyet dagilimlarinin

kargilastirmast
Tiirkiye’de tekstil .
) Ornek tekstil
terbiye sektoriinde
boyahanesinde
%
%
Ucretler
30 29
Boya ve Kimyasal Maddeler
22 25
Enerji (Is1 ve Elektrik)
14 22
Su+Atik Su
4 2
Diger (Amortisman, Sermaye Faizi, Genel
Giderler, vb.) 30 22




9. ORNEK MALIYET ANALIZi
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2005 yilinin ilk 9 ayinda maliyet analizleri yapilmistir. Ancak bu bolimde 6rnek

olarak sadece Eyliil ayina ait maliyet analizleri yer almaktadir.

Tablo 9.1 iscilik gider dagilimi tablosu

iSCILiK GIDERi DAGILIMI

Yakma 2.155,44 YTL
Kontinii Kasar 2.404,35 YTL
Soguk Kasar 3.901,48 YTL
Pad-Batch 4.103,93 YTL
Baraban 2.041,99 YTL
Acik en yikama 1.200,00 YTL
Merserize 2.603,37 YTL
IDARI BOLUMLER 7.595,72 YTL

A.EN TOPLAM 26.006,28 YTL
Overflow 19.685,54 YTL
IDARI BOLUMLER 8.613,27 YTL

0.FLOW TOPLAM 28.298,81 YTL
Hava yastig1 2.037,20 YTL
Turbang 3.016,06 YTL
Ramlar 11.250,26 YTL
IDARI BOLUMLER 1.600,18 YTL

KURUTMA TOPLAM 17.903,70 YTL

| IDARI BOLUMLER 13.297,66 YTL

ANA URETIM TOPLAM 85.506,45 YTL
Planlama 4.597,07 YTL
Ham depo 13.288,98 YTL
Kalite kontrol 15.009,71 YTL
Sevkiyat 6.604,47 YTL
Laboratuar 4.274,16 YTL
Boya deposu 3.730,64 YTL
Makine Enerji 17.423,86 YTL
Kazan dairesi 4.000,16 YTL
Aritma/su tasfiye 3.256,41 YTL

YARDIMCI URETIM TOPLAM 72.185,46 YTL

IDARI BOLUMLER TOPLAM 47.303,41 YTL

TOPLAM iSCILIK GIDERI 204.995,32 YTL
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Isletmede yer alan her makine ve birim icin iscilik maliyetleri ayr1 ayr1 hesaplanmus

ve bir tablo haline getirilerek toplam iscilik gideri bulunmustur (Bkz Tablo 9.1). Sekil

9.1°de ise Ornek tekstil boya fabrikasindaki is¢ilik maliyetlerinin birimlere gore dagilimi

goriilmektedir.
iSGILIK GIDERI DAGILIMI
25% 14% O A.EN
15% | B O.FLOW
0O KURUTMA

37%

9%

O YARDIMCI BOLUMLER
B iDARI BOLUMLER

Sekil 9.1 iscilik gider dagilhim grafigi

Tablo 9.2 Kimyasal madde gider dagilim1

KiMYASAL GIDERI DAGILIMI
KONTINI 9.958,00 YTL
S.KASAR 11.094,00 YTL
P.BEACH 6.272,00 YTL
A.EN YIKAMA 12.172,00 YTL
MERSERIZE 490,00 YTL
A.EN BOLUMLERI 39.986,00 YTL
| 0.FLOW 47.688,00 YTL
O.FLOW BOLUMLERI 47.688,00 YTL
|[RAMLAR 1.168,00 YTL
KURUTMA BOLUMLERI 1.168,00 YTL
ANA URETIM BOLUMLERI 88.842,00 YTL
LABORATUAR 2.547,00 YTL
KAZAN DAIRESI 1.329,00 YTL
ARITMA-SU TASFIYE 6.720,00 YTL
YARDIMCI URETIiM BOLUMLERI 10.596,00 YTL
TOPLAM KiIMYASAL GIiDERI 99.438,00 YTL




KIMYASAL GIDER DAGILIMI

11%

1%

OAEN

@ O.FLOW
OKURUTMA
0O YARDIMCI

Sekil 9.2 Kimyasal madde gider dagilim grafigi
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Sekil 9.2, ornek fabrikadaki kimyasal madde kullaniminin birimlere gére dagilimini

gostermektedir.

Tablo 9.3 Boyarmadde gider dagilimi

BOYA GIiDERI DAGILIMI
P.BEACH 30.633,00 YTL
A.EN BOLUMLERI 30.633,00 YTL
| 0.FLOW 15.516,00 YTL
0.FLOW BOLUMLERI 15.516,00 YTL
ANA URETIM BOLUMLERI 46.149,00 YTL
| [LABORATUAR 92,00 YTL
YARDIMCI URETIiM BOLUMLERI 92,00 YTL
TOPLAM BOYA GiDERI 46.241,00 YTL




BOYA GIDERI DAGILIMI

0%

66%

OAEN
B O.FLOW
OLABORATUAR

Sekil 9.3 Boyarmadde gider dagilim grafigi
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Tablo 9.3’te boyarmadde kullanilan makine ve birimler ile bu birimlerde kullanilan

boyarmadde tutarlar1 verilmistir. Sekil 9.3’te ise birimlerde boyarmadde maliyetlerinin

yiizdelik olarak dagilimi goriilmektedir.

Tablo 9.4 Fuel-oil gider dagilimi

FUEL OIiL GiDERi DAGILIMI

TURBANG 17.174,09 YTL
RAMLAR 37.644,91 YTL
KURUTMA BOLUMLERI 54.819,00 YTL
ANA URETIM BOLUMLERI 54.819,00 YTL
TOPLAM FUEL OIiL GIDERI 54.819,00 YTL
AYLIK KULLANIM 50.891
KG ALIS FIYATI 1,077 YTL
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Ornek boyahanede bulunan her makinenin saatte harcadigi elektrik miktarlart
Olclilmiis, bir ay boyunca calisma saatleri hesaplanmis ve bunlara bagli olarak
makinelerin harcadig1 elektrik miktar1 ve tutari bulunmustur (Bkz. Tablo 9.6). Bu

rakamlar kullanilarak Tablo 9.5 hazirlanmistir. Sekil 9.4’te ise elektrik maliyetlerinin

birimlere gore dagilimi verilmektedir.

Tablo 9.5 Elektrik gider dagilimi

ELEKTRIK GIiDERi DAGILIMI
YAKMA 343,28 YTL
KONTINi 2.715,73 YTL
S.KASAR 108,98 YTL
P.BEACH 372,71 YTL
BARABAN 427,58 YTL
A.EN YIKAMA 98,08 YTL
MERSERIZE 1.576,37 YTL
A.EN BOLUMLERI 5.786,57 YTL
| 0.FLOW 15.492,76 YTL
0O.FLOW BOLUMLERI 15.492,76 YTL
H.YASTIGI 3.831,67 YTL
TURBANG 4.108,47 YTL
RAMLAR 14.946,35 YTL
KURUTMA BOLUMLERI 22.886,49 YTL
ANA URETIM BOLUMLERI 44.165,83 YTL
HAMDEPO 457,71 YTL
K.KONTROL 685,91 YTL
LABORATUAR 817,34 YTL
KAZAN DAIRESi+KOMPRASOR 1.460,31 YTL
ARITMA 15.513,27 YTL
YARDIMCI URETIiM BOLUMLERI 18.934,52 YTL
iDARi BOLUMLER 1.175,65 YTL
TOPLAM ELEKTRIK GIDERI 64.276,00 YTL
ISLETME FATURA 59.387,62 YTL
KUYU FATURA 4.887,90 YTL

TOPLAM

64.275,52 YTL




Tablo 9.6 Makine bazinda elektrik gider dagilimi
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ELEKTRIK GIDER DAGILIMI

GUC ZAMAN SARF SARF TUTARI
(kW) (h) (kW/h) (YTL)

YAKMA 21,00 | 150,00 3.150,00 343,28
KONTIN{ 56,00 | 445,00 24.920,00 [2.715,73
S.KASAR 5,00 [ 200,00 1.000,00 108,98
SARDON 44,00 | 30,00 1.320,00 143,85
P.BEACH 15,00 | 228,00 3.420,00 372,71
BARABAN 3,50(1.121,00 3.923,50 427,58
A.EN YIKAMA 9,00 | 100,00 900,00 98,08
MERSERIZE 55,00 | 263,00 14.465,00 |1.576,37

A.EN BOLUMLERI

TOPLAM 208,50 2.537,00 | 53.098,50 | 5.786,57
O.FLOW 1 NOLU MAK. 40,00 | 670,00 26.800,00 |2.920,61
0.FLOW 2 NOLU MAK. 9,00 | 625,00 5.625,00 613,00
O.FLOW 3 NOLU MAK. 12,00 | 650,00 7.800,00 850,03
0.FLOW 4 NOLU MAK. 15,00 [ 670,00 10.050,00 |1.095,23
O.FLOW 5 NOLU MAK. 9,00 | 625,00 5.625,00 613,00
0.FLOW 6 NOLU MAK. 2,00[111,00 222,00 24,19
O.FLOW 7 NOLU MAK. 12,00 | 600,00 7.200,00 784,64
0.FLOW 8§ NOLU MAK. 4,00 368,00 1.472,00 160,42
O.FLOW 9 NOLU MAK. 9,00 | 684,00 6.156,00 670,87
0.FLOW 10 NOLU MAK. 3,00 (239,00 717,00 78,14
O.FLOW 13 NOLU MAK. 1,50 | 160,00 240,00 26,15
0.FLOW 14 NOLU MAK. 3,00 (272,00 816,00 88,93
O.FLOW 15 NOLU MAK. 16,00 | 653,00 10.448,00 | 1.138,60
0.FLOW 16 NOLU MAK. 4,001 355,00 1.420,00 154,75
O.FLOW 18 NOLU MAK. 6,00 | 561,00 3.366,00 366,82
0.FLOW 19 NOLU MAK. 32,00 | 609,00 19.488,00 |2.123,77
O.FLOW 20 NOLU MAK. 2,00 126,00 252,00 27,46
0.FLOW 21 NOLU MAK. 12,00 [ 671,00 8.052,00 877,49
O.FLOW 22 NOLU MAK. 12,00 | 600,00 7.200,00 784,64
SANTRAFUJ 22,00 670,00 14.740,00 | 1.606,34
BALON SIKMA 6,00 | 150,00 900,00 98,08
HALAT ACMA 5,50 [ 650,00 3.575,00 389,60

0.FLOW BOLUMLERI

TOPLAM 237,00 10.719,00| 142.164,00 | 15.492,76
H.YASTIGI 60,00 | 586,00 35.160,00 |3.831,67
TURBANG 50,00 | 650,00 32.500,00 |3.541,79
RAM-1 81,00 | 650,00 52.650,00 [5.737,70
RAM-2 106,00 | 650,00 68.900,00 |7.508,59
RAM-3 118,00 | 0,00 0,00 0,00
KIZGIN YAG 32,00 | 650,00 20.800,00 [2.266,74

KURUTMA BOLUMLERI

TOPLAM 447,00 3.186,00 | 210.010,00 | 22.886,49

ANA URETIM TOPLAM 892,50 16.442,00| 405.272,50 | 44.165,83

HAMDEPO 7,00 | 600,00 4.200,00 457,71
K.KONTROL 7,00 610,00 4.270,00 465,34
KALANDER 8,00 | 28,00 224,00 24,41
KATLAMA 6,00 | 200,00 1.200,00 130,77
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UTU 3,00 [ 200,00 600,00 65,39
LABORATUAR 15,00 | 500,00 7.500,00 817,34
KAZAN DAIRESI 400,00 6.600,00 719,26
KOMPRASORLER 450,00 6.800,00 741,05
ARITMA-SU TASFiYE 150,00 | 650,00 97.500,00 |10.625,37
YARDIMCI URETIM
TOPLAM 1.054,00 2.788,00 | 128.894,00 | 14.046,62
iDARI BOLUMLER-
AYDINLATMA 0,00
TOPLAM ELEKTRIK GIiDERi| 1.946,50| 19.230,00| 534.166,50|58.212,45
0,108978
ORTALAMA FIYAT YTL/KW
ELEKTRIK GIiDERI DAGILIMI
2% 9%
DA.EN
24%
BO.FLOW
OKURUTMA

36%

OYARDIMCI BOLUMLER
B DARI BOLUMLER

Sekil 9.4 Elektrik gider dagilim grafigi




Tablo 9.7 Komiir gider dagilimi
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KOMUR GIiDERIi DAGILIMI
KONTINI KASAR 14.309,25 YTL
BARABAN 13.936,88 YTL
MERSERIZE 14.406,12 YTL
A.EN BOLUMLERI 42.652,25 YTL
| 0.FLOW 20.176,73 YTL
0.FLOW BOLUMLERI 20.176,73 YTL
| H.YASTIGI 5.605,02 YTL
KURUTMA BOLUMLERI 5.605,02 YTL
ANA URETIM BOLUMLERI 68.434,00 YTL
TOPLAM KOMUR GIiDERI 68.434,00 YTL
AYLIK KULLANIM 993.750
ORTALAMA KG MALIYETI 0,07 YTL
Tablo 9.8 LPG gider dagilimi
LPG GIDERIi DAGILIMI
YAKMA 530,00 YTL
A.EN BOLUMLERI 530,00 YTL
ANA URETIM BOLUMLERI 530,00 YTL
TOPLAM LPG GIDERIi 530,00 YTL

Tablo 9.9 Diger giderler dagilimi

DiGER GIiDERLER DAGILIMI

A.EN 33.313,00 YTL
O.FLOW 29.319,00 YTL
TURBANG 7.725,00 YTL
SEVKIYAT 11.190,00 YTL
iDARI BOLUMLER 53.534,00 YTL
TOPLAM DiGER GiDER 135.081,00 YTL
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BOLUMLER iSCILIK | KIMYASAL | BOYA | ELEKTRIiK ngIiL KOMUR | LPG | DiIiGER Tgll,lﬁl;ﬂ
(YTL) (YTL) (YTL) (YTL) (YTL) (YTL) |(YTL)| (YTL) (YTL)
YAKMA 2.155,44 |0,00 343,28 530,00 | 0,00 3.028,72
KONTINI 2.404,35 [9.958,00 2.715,73 14.309,25 0,00 29.387,33
S.KASAR 3.901,48 | 11.094,00 108,98 0,00 15.104,46
P.BEACH 4.103,93 |6.272,00 30.633,00 |372,71 0,00 41.381,64
BARABAN 2.041,99 427,58 13.936,88 0,00 16.406,45
A.EN YIKAMA 1.200,00 |12.172,00 98,08 0,00 13.470,08
MERSERIZE 2.603,37 |490,00 1.576,37 14.406,12 0,00 19.075,86
A.EN IDARI 7.595,72 0,00 33.313,00 |[40.908,72
A.EN BOLUMLERI 26.006,28 | 39.986,00 30.633,00 |5.786,57 0,00 42.652,25 (530,00 | 33.313,00 |178.907,10
O.FLOW 19.685,54 |47.688,00 15.516,00 |15.492,76 20.176,73 0,00 118.559,04
O.FLOW IDARI 8.613,27 0,00 29.319,00 [37.932,27
0.FLOW BOLUMLERI 28.298,81 |47.688,00 15.516,00 |15.492,76 0,00 20.176,73 [0,00 |29.319,00 |156.491,31
H.YASTIGI 2.037,20 3.831,67 5.605,02 0,00 11.473,89
TURBANG 3.016,06 4.108,47 17.174,09 7.725,00 [32.023,63
RAMLAR 11.250,26 |1.168,00 14.946,35 37.644,91 0,00 65.009,51
KURUTMA IDARI 1.600,18 0,00 0,00 1.600,18
KURUTMA BOLUMLERI 17.903,70 | 1.168,00 0,00 22.886,49 54.819,00 |5.605,02 (0,00 |7.725,00 |110.107,21
URETIM IDARI 13.297,66 0,00 13.297,66
ANA URETIM BOLUMLERI 85.506,45 | 88.842,00 46.149,00 |44.165,83 54.819,00 |68.434,00 |530,00 |70.357,00 |458.803,28
PLANLAMA 4.597,07 0,00 4.597,07
HAM DEPO 13.288,98 457,71 0,00 13.746,69
K.KONTROL 15.009,71 685,91 0,00 15.695,62
SEVKIYAT 6.604,47 11.190,00 |17.794,47
LABORATUAR 4.274,16 |2.547,00 92,00 817,34 0,00 7.730,50
BOYA DEPOSU 3.730,64 0,00 3.730,64
MAKINA ENERJ{ 17.423.86 0,00 17.423.86
KAZAN DAIRESI+ KOMPRASOR 4.000,16 | 1.329,00 1.460,31 0,00 6.789,47
ARITMA-SU TASFIYE 3.256,41 | 6.720,00 15.513,27 0,00 25.489,68
YARDIMCI URETIiM BOLUMLERI |72.185,46 |10.596,00 92,00 18.934,52 0,00 0,00 0,00 |11.190,00 |112.997,98
IDARIi BOLUMLER 47.303,41 |0,00 0,00 1.175,65 0,00 0,00 0,00 |53.534,00 |102.013,06
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TOPLAM GiDERLER 204.995,32 | 99.438,00 46.241,00 | 64.276,00 54.819,00 | 68.434,00 |530,00 | 135.081,00 | 673.814,32
GENEL URETIM 490.466 | 490.466 490.466 490.466 490.466 490.466 17.088 | 490.466 490.466
KG BASINA MALIYETI YTL 0,42 0,20 0,09 0,13 0,11 0,14 0,03 |0,28 1,37

KG BASINA MALIYETi EURO 0,25 0,12 0,06 0,08 0,07 0,08 0,02 0,17 0,83

Tablo 9.10 Gider dagilimi genel tablosu-1




GIiDER .. . .
BOLUMLER TOPLAMI UR(ﬁT)IM ?é%lliglfl;
(YTL) g g

YAKMA 3.028,72 42415 0,04
KONTINi 29.387,33 170.748 0,10
S.KASAR 15.104,46 192.201 0,05
P.BEACH 41.381,64 219.693 0,11
BARABAN 16.406,45 498.914 0,02
A.EN YIKAMA 13.470,08 249.703 0,03
MERSERIZE 19.075,86 171.904 0,07
A.EN IDARI 40.908,72 249.703 0,10
A.EN BOLUMLERI 178.907,10 249.703 0,44
O.FLOW 118.559,04 240.763 0,30
O.FLOW IDARI 37.932,27 240.763 0,10
0.FLOW BOLUMLERI 156.491,31 240.763 0,40
H.YASTIGI 11.473,89 200.649 0,03
TURBANG 32.023,63 356.670 0,05
RAMLAR 65.009,51 781.806 0,05
KURUTMA IDARI 1.600,18 490.466 0,00
KURUTMA BOLUMLERI 110.107,21 490.466 0,14
URETIM IDARI 13.297,66 490.466 0,02
ANA URETIM BOLUMLERI | 458.803,28 490.466 0,57
PLANLAMA 4.597,07 490.466 0,01
HAM DEPO 13.746,69 490.466 0,02
K.KONTROL 15.695,62 490.466 0,02
SEVKIYAT 17.794,47 490.466 0,02
LABORATUAR 7.730,50 490.466 0,01
BOYA DEPOSU 3.730,64 490.466 0,00
MAKINA ENERJI 17.423.86 490.466 0,02
KAZAN DAIRESI 6.789,47 490.466 0,01
ARITMA-SU TASFiYE 25.489,68 490.466 0,03
YARDIMCI URETIM

BOLUMLERI 112.997,98 490.466 0,14
iDARi BOLUMLER 102.013,06 | 490.466 0,13
TOPLAM GIiDERLER 673.814,32 | 490.466 0,83

KUR: 1,6455 YTL

Tablo 9.11 Gider dagilimi genel tablosu-2
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10. TURKIYE’DE TEKSTIL SEKTORU VE ENERJININ YERI

Tiirkiye ekonomisinde ve ihracatinda tekstil ve konfeksiyon sektorleri uzun yillardir
cok biiyiik bir paya sahiptir. Tiirkiye’de tekstil ve konfeksiyon sektorii 1980°1li yillarin
baslarinda yapilan yatirnmlar sonucu gelismeye baslamis ve 1990’11 yillarin basinda
bilyiik bir patlama yasamistir. Baglangigta ucuz isgiiciinden faydalanan sektor, son
yillarda isgiiciiniin daha ucuz oldugu Uzakdogu iilkeleriyle (Cin, Hindistan, Pakistan,

vd.) rekabet etmede zorlanmaya baslamistir ( Bkz. Tablo 10.1)

Tablo 10.1 Tekstil sektoriinde baz1 iilkelerin is¢i, elektrik, su ve nakliyat fiyatlarinin
karsilastirilmasi (WEB_5 2001)

Kriterler Tunus | Fas Tiirkiye | Hindistan | Polonya Cin Italya
Is¢i iicreti

1,89 | 1,92 2,14 0,6 2,52 0,61 16,65
($/h)
Elektrik

6,2 11 8,8 6,6 8,5 5 9,6
(cent/kwh)
Su (cent/m3) 70 - 95 60 85 45 30-90
Nakliyat ($) | 2000 | 1900 1600 2200 1000 2400 1100

Tiirkiye’nin 1998 yili ihracati, 1997 yilinda 6nce Giineydogu Asya’da baslayan,
arkasindan Rusya’da ortaya ¢ikan kriz nedeniyle ancak %2,7 oraninda artabilmis, 1999
yilinda %]1,4, 2000 yilinda ise %2,9 oraninda gerilemistir. 1980-2000 doneminde
Tiirkiye’nin ihracatinda onemli yapisal degisiklikler olmus, sanayi iiriinlerinin ihracat
icerisindeki pay1 1980 yilinda %26 iken bu oran 1990 yilinda %68’e, 2000 yilinda ise
%82’ye yiikselmistir (Kanoglu ve Ongiit 2003).



Tablo 10.2 Tiirkiye ihracatinin sektorel yapist (milyon $)
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1980 1990 1996 1997 1998 1999 2000 2001
1-Tarimsal
1881 | 3.300 4.949 5.470 5.053 4.440 3.855 4.349
driinler
2-Madencilik | 277 875 991 992 1.033 1.078 1.157 1.236
3-imalat
sanayi 751 8778 17.256 | 19.770 | 20.866 | 21.026 | 22.699 | 25.669
iiriinleri
a.Demir ¢elik 29 1.490 1.926 2.248 1.824 1.737 1.865 2.500
b.Kimyasalla
47 747 998 1.169 1.152 1.121 1.243 1.367
r
c.Diger
islenmis ara 104 672 1.602 1.875 2.035 2.057 2.280 2.625
mallar1
d.Makinalar
ve ulagim 83 855 3.012 3.364 4.092 5.037 5.740 7.153
araclari
Otomotiv
) 50 153 806 665 800 1.438 1.531 2.336
uriinleri
Biiro ve
haberlesme 4 259 332 493 898 821 1.019 1.048
cih.
Diger mak.
29 443 1.874 2.205 2.394 2.778 3.190 3.769
ve ulas.
e.Tekstil 343 1.440 2.724 3.352 3.557 3.478 3.706 3.943
f.Hazir giyim | 131 3.331 6.076 6.697 7.074 6.516 6.586 6.661
g.Diger
tiiketim 14 243 918 1.065 1.132 1.080 1.279 1.421
mallar1
4-Diger
1 5 28 29 22 44 63 88
driinler
TOPLAM 2910 | 12.958 | 23.224 | 26.261 | 26.974 | 26.587 | 25.775 | 31.342




Tablo 10.3 Tiirkiye ihracatinin sektorel yapist (%)
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1980 | 1990 1996 1997 1998 1999 2000 | 2001
1-Tarimsal
64,6 | 25,5 21,3 20,8 18,7 16,7 13,9 13,9

diriinler
2-Madencilik 9,5 6,8 4,3 3,8 3,8 4,1 4,2 3,9
3-Imalat
sanayi 25,8 67,7 74,3 75,3 77,4 79,1 81,7 81,9
diriinleri
a.Demir ¢elik 1,0 11,5 8,3 8,6 6,8 6,5 6,7 8,0
b.Kimyasallar | 1,6 5,8 4,3 4.5 4,3 4,2 4.5 4.4
c.Diger
islenmis ara 3,6 5,2 6,9 7.1 7.5 7,7 8,2 8,4
mallar1
d.Makinalar
ve ulagim 2,9 6,6 13,0 12,8 15,2 19,0 20,7 | 22,8
araclari
Otomotiv

1,7 1,2 3,5 2,5 3,0 5,4 5,5 7,5
diriinleri
Biiro ve hab.

0,1 2,0 1,4 1,9 3,3 3,1 3,7 3,3
cih.
Diger mak. ve

1,0 3,4 8,1 8,4 8,9 10,5 11,5 12,0
ulas.
e.Tekstil 11,8 11,1 11,7 12,8 13,2 13,1 13,3 12,6
f.Hazir giyim 4,5 25,7 26,2 25,5 26,2 24.5 23,7 21,3
g.Diger
tiketim 0,5 1,9 4,0 4,1 4,2 4,1 4,6 4,5
mallar1
4-Diger

0,0 0,0 0,1 0,1 0,1 0,2 0,2 0,3
diriinler
TOPLAM 100 100 100 100 100 100 100 100
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Tablo 10.4 Onde gelen tekstil ihracatcisi iilkelerin diinya ve kendi ihracatlar1 icinde
tekstil sanayinin pay1 (%)

Toplam iilke
ihracat icinde Diinya tekstil ihracati iginde

1990 2000* 1980 1990 1999 2000
Cin 11,6 6,5 4,6 6,9 8,8 10,2
Hong Kong 10,0 6,6 1,7 2,1 0,8 0,7
Almanya 3,3 2,0 11,4 13,5 8,0 7,0
Italya 5,6 5.0 7,6 9,1 8,0 7,6
G. Kore 9.3 7,4 4,0 5.8 7,9 8,1
Tayvan 9,1 7,9 3,2 5,9 7.4 7.4
ABD 1,3 1,4 6,8 4,8 6,4 7,0
Fransa 2,8 2,3 6,2 5,8 4,8 4,3
Japonya 2,0 1,5 9.3 5,6 4,5 4,5
Belgika** 5.4 3,4 VY. 6,1 4,5 4,1
Pakistan 47,6 49,4 1,6 2,6 3,1 2,9
Hindistan 12,1 14,0 2,1 2,1 3,0 3,4
1ngiltere 2.4 1,5 5,7 4,2 3,0 2,7
Hollanda 2,2 1,3 4,1 2,8 2,0 1,7
Tiirkiye 11,1 13,8 0,6 1,4 2.4 2,3
Endonezya 4,8 5,6 0,1 1,2 2,0 2,2

* veya en yakin yil
*% 1998 e kadar Belgika ve Liiksemburg
V.Y. Veri yok

Tiirkiye’nin toplam ihracatimin sektorel dagilimima bakildiginda, Tablo 10.2 ve
10.3’den de goriilebilecegi iizere, tekstil iiriinlerinin payr 1980°de %11,8 iken bu oran
2000°’de %13,3’e ulagsmistir. Hazir giyimde ise bu oranlar sirasiyla %4,5 ve 23,7
olmustur (Kanoglu ve Ongiit 2003).

Tekstil ve hazir giyim uriinleri Tiirkiye’nin ihracatinda yaklasik %34’likk bir paya
sahiptir ve Tiirkiye’nin ithalatinin onemli finansman kaynagidir. Bu yoniiyle sektoriin

Tiirkiye i¢in ¢ok 6nemli yeri vardir.
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Belli bash diinya tekstil ihracat¢ilarinin durumu incelendiginde, Tablo 10.4’ten
goriildiigli gibi bu iilkelerin toplam ihracatlart igerisindeki tekstil ihracatinin pay1 ¢ok
yiikksek degildir. Baz1 tekstil ihracatgisi kiigiik iilkeler disarida tutuldugunda sadece
Pakistan’in tekstil ihracatinin toplam ihracatin %50’si civarinda oldugu goriilmektedir

(Kanoglu ve Ongiit 2003).

Tiirkiye’nin biiyiiyen ekonomisi enerjiye olan talebi de artirmistir. Biiyiiyen enerji
talebine karsilik, bunu karsilayacak enerji iiretilemedigi icin Tiirkiye bugiin enerjisinin
%65’1ni ithal yolu ile karsilarken, bunun 2010 yilinda %72, 2020 yilinda ise %75 gibi
degerlere yiikselecegi on goriilmektedir. Bu artis trendi ve enerjide disa bagimlilik
siireci, Tiirkiye’de sektorleri enerji kullaniminda daha dikkatli davranmaya itmektedir

(Oztiirk ve Ikiz 2003).

Tekstil sektoriinde is giiciiniin daha ucuz oldugu iilkelerle rekabet ederken, enerjinin
daha pahali olmasi Tiirkiye’nin bu {ilkelerle rekabet etme sansim1 kuskusuz ki

azaltmaktadir (Tablo 10.5).

Tablo 10.5 Baz iilkelerdeki fuel-oil ve elektrik fiyatlari ($/birim) (WEB_6 2002)

Fuel-oil (ton) Elektrik (kWh)
Kanada 208.98 0.03
ABD 182.50 0.04
Almanya 189.42 0.05
Ispanya 199.35 0.05
Ingiltere 202.13 0.05
Cin 222.55 0.06
Kore 285.27 0.06
Hindistan 198.13 0.07
Italya 230.50 0.09
Japonya 236.56 0.16

Tiirkiye 191.17 0.09
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Sanayi sektorii icerisinde cesitli sanayilerin enerji tiiketimi acisindan pay1, DIE nin
1995 yilinda yaptig1 bir ¢alisma ile belirlenmistir (Tablo 10.6). Bu calisma, Enerji ve
Tabii Kaynaklar Bakanligi tarafindan agiklanan, sanayide enerji tiiketim miktarinin
%75’ini gerceklestiren, yillik enerji tiketimi 500 TEP’i gecen isletmelerde
gerceklestirilmistir (WEB_3 2004).

Tablo 10.6 Cesitli sanayi dallarinin enerji tiiketim miktarlar

Sanayi Sanayi tiiketimindeki

Toplam Enerji (TEP)

orani (%)

Demir-celik 4.863.328 34,9
Demir dis1 metaller 312.947 2,3
Seramik 627.789 4,5
Cimento 2.736.165 19,7
Cam 234.898 1,7
Kagit ve seliiloz 468.823 34
Tekstil ve dokuma 822.305 5,9
Petrokimya 606.423 4,6
Kimya-petrol, komiir, kaucuk
ve plastik iiriinleri sanayii 2091220 1638
Orman iiriinleri ve mobilya 72.143 0,52
Metal egya 41.251 0,3
Gida 806.724 5.8
Toplam 13.923.448 100

Tekstil isletmelerinde en fazla enerjinin tiiketildigi daire terbiye daireleridir.
Elektrik enerjisinin %751 iplik ve dokuma dairelerinde tiiketilirken 1s1 enerjisinin %701

terbiye dairelerinde tiiketilmektedir (Tablo 10.7).



Tablo 10.7 Tekstil isletmelerinde enerji tikketiminin dairelere gore dagilimi

(WEB_3 2004)

Elektrik tiiketimi
Is1 titkketimi (Mj/kg)
(kWh/kg)

Iplik dairesi 2.7-4,0 1,1-4,7
Dokuma dairesi 2,1-5,6 8,3-17,0
Orme dairesi 1,0-1,5 1,8-5,8
Terbiye dairesi 1,5-3,0 40-80
Toplam 7,3-14,1 51,2-107,5
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11. SONUC VE ONERILER

Tekstil sanayii, sagladigir katma deger, istihdam ve ozellikle ihracattaki pay1 ile
Tiirk ekonomisinin en ©Onemli dali oldugu bir gercektir. Son yillarda tekstil
sektoriinde rekabet etmek de son derece zor duruma gelmistir. Rekabet edilebilirligin

en onemli sart1 da maliyetleri asagiya ¢ekebilmektir.

Tekstil sektoriinde en fazla kimyasal madde ve boyarmaddenin kullanildigi, en
fazla enerjinin harcandigi boliim de terbiye daireleridir. Su ve enerjiden tasarruf
edebilmek icin baz1 islemler birlikte yapilmaktadir. Aymi banyo iginde
gerceklestirilen bu islemlerde kimyasal maddelerin birbirleriyle olan etkilesimi

onemlidir. Bu durum g6z oniinde bulundurularak islemler uygulanmaktadir.

Bu calismada oOrnek bir boyahanede yapilan terbiye islemleri incelenmis,
isletmedeki maliyet kalemleri tespit edilmis, her islem igin birim maliyetler
hesaplanmis ve bunlara bagl olarak maliyet tablolar1 hazirlanmistir ( Bkz. Tablo 9.1-

Tablo 9.10).

Isletmede 2005 yilinin ilk 9 ayinda alinan degerlere bakildiginda enerji ve iscilik
giderlerinin ilk iki ayda yiiksek oldugu, daha sonraki aylarda ise birbirine yakin
degerlerin elde edildigi goriilmektedir. Ancak Eyliil ayindaki verilere bakildiginda
enerji kalemlerinde (elektrik, fuel-oil, komiir) bir artis meydana gelmistir ( Bkz. Sekil
8.3, 8.4 ve 8.5). Eyliil ayinda iiretim miktar1 diigsmiis, buna bagh olarak kimyasal ve
boyarmadde giderleri diismiis ancak enerji giderleri yiikselmistir (Bkz. Sekil 8.1 ve

8.2).

Yapilan incelemeler sonucunda en fazla giderin iscilik oldugu ve daha sonra da
boya ve kimyasal maddelerle enerjinin yiiksek harcamalara neden oldugu

goriilmiistiir (Bkz. Tablo 8.11). Tablo 8.12°de ise DPT (2002) verilerine gore
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Tiirkiye’de tekstil terbiye sektoriindeki gider dagilimi ile 6rnek boyahanedeki gider
dagilimi karsilasgtirllmis ve {iicretler, boya ve kimyasal ile su+attk su gider
kalemlerinin birbirine yakin degerler ¢iktigi belirlenmistir. Diger giderler yiizdesi
ornek boyahanede daha diisiik ¢cikmistir. Bu giderler isletmeden isletmeye farklilik
gosterebileceginden sonu¢ normaldir. Enerji gider yiizdesi Tiirkiye’de tekstil terbiye
sektoriinde %14 olarak belirtilirken ornek boyahanede %22 olarak bulunmustur.
Tiirkiye ortalamasinin oldukga iizerinde ¢ikan bu deger bu isletmede bir enerji
programimin uygulanmadiginin ve enerjinin verimli olarak kullanilamadiginin bir
gostergesidir. Isletmenin maliyetlerini azaltmak icin ilk once enerji maliyetlerini

diisiirmekle ise baslanmalidir.

Kimyasal madde giderinin overflow bolimiinde daha fazla olmasina kargin

boyarmadde maliyeti acik en boliimiinde fazladir (Bkz. Sekil 9.2 ve Sekil 9.3).

Elektrik harcamalar1 ise kurutma boliimiinde daha fazladir. En fazla enerjini

harcandigi birim kurutmadir (Bkz. Sekil 9.4).

Bu caligmada su maliyetlerinden bahsedilmemesinin nedeni isletmenin kuyu suyu
kullanmasidir. Kuyu suyu yumusatma islemlerinden gecirildikten sonra isletmeye
verilmektedir. Yumusatma islemleri esnasinda yine enerji, iscilik ve kimyasal madde
maliyeti ortaya ¢ikmaktadir. Bu giderler, bu kalemlerin igerisinde yer almaktadir.
Artma tesisine ait giderler de yine atik su olarak degil de tek tek diger kalemler

icerisinde bulunmaktadir.

Isletmede su ve enerji tasarrufu icin bazi islemler ayni banyo icerisinde
gerceklestirilmektedir. Ornegin antiperoksit ve antipiling islemleri kasar banyosuna

verilmekte boylece zamandan, enerjiden ve sudan tasarruf edilmektedir.

Enerji tasarrufu icin ilk once buhar kazanlarmin verimli calisip calismadigi,
borularda kagaklarin olup olmadigi kontrol edilmelidir. Ayrica kondenstoplarin
kontrolii yapilmalidir. Bunlarin yaninda atik sudaki 1sidan faydalanmak i¢in bir alfa-
lavel sistemi kurulmalidir. Enerji tasarrufu agisindan yapilmasi gereken bir baska
konu da ramézlerin baca gazlarindan c¢ikan sicak havanin degerlendirilmesidir. Bu

konu iizerinde calisma yapilarak buradan enerji tasarrufu saglanabilecektir.
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EK Il Overflow Beyazlatma- Ttip Kumaslar
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EK Il Overflow Reaktif Boyama
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EK IV Overflow Reaktf Boyama- Tup Kumaslar
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EK V Acik En Boyama- Kadife
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EK VI Agik En Beyazlatma-Bez
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EK IX A¢gik En Beyazlatma-Kadife

e.e

ellen

TOP SARMA

e.e s

(1]

SOGUK

ee |le

KASAR

EGALIZE

|

KALITE

ee Le

TURBANG

KONTROL

e.e: elektrik enerjisi

1.e: 1sI enerjisi

k.m: kimyasal madde
b.m: boyarmadde

\4

SEVKIYAT

e.e

DOK
DONME

su
ee lLe

93

re

KONTINU

ee Le

W

BARABAN

KASAR

HAVA
YASTIGI

;

YUMUSATM

e

OPTIK

KURUTMA

EMDIRME

ee |e

A

l

Su

Acik en beyazlatma-kadife

ON

B

DOK

KURUTMA [

DONME

su




EK X Tekstil fabrikasindaki bazi birimlerin ve makinalarin elektrik sarfiyat tablosu

MAKINA Gii¢,kW

KOMPRASORLER 450,00
KAZAN DAIRESI 400,00
ARITMA-SU TASFIYE 150,00
RAM-3 118,00
RAM-2 106,00
MERSERIZE 81,00
RAM-1 81,00
H.YASTIGI 60,00
KONTINU KASAR 56,00
TURBANG 50,00
SARDON 44,00
KIZGIN YAG 32,00
O.FLOW 19 NOLU MAK. 32,00
SANTRAFUJ 22,00
YAKMA 21,00
O.FLOW 7 NOLU MAK. 16,00
LABORATUAR 15,00
O.FLOW 3 NOLU MAK. 15,00
P.BATCH 15,00
O.FLOW 8 NOLU MAK. 13,00
O.FLOW 16 NOLU MAK. 12,00
O.FLOW 17 NOLU MAK. 11,00
O.FLOW 5 NOLU MAK. 11,00
FULAR 9,00
O.FLOW 18 NOLU MAK. 9,00
O.FLOW 4 NOLU MAK. 9,00
KALANDER 8,00
TAMBUR 8,00
HAM DEPO 7,00
K.KONTROL 7,00
BALON SIKMA 6,00
KATLAMA 6,00
O.FLOW 6 NOLU MAK. 6,00
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HALAT ACMA 5,50
O.FLOW 12 NOLU MAK. 5,00
S.KASAR 5,00
O.FLOW 14 NOLU MAK. 4,00
BARABAN 3,50
O.FLOW 15 NOLU MAK. 3,50
0.FLOW 9 NOLU MAK. 3,00
UTU 3,00
O.FLOW 11 NOLU MAK. 2,50
O.FLOW 1 NOLU MAK. 2,00
O.FLOW 2 NOLU MAK. 2,00

O.FLOW 13 NOLU MAK.

1,50
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EK XI Boyahanede kullanilan kimyasal maddeler ve kullanim oranlari
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KULLANILDIGI YER ve KULLANIM MIKTARI*

MADDE ISMI TURU o.w O.W RENKLI AEN A.EN AEN
BEYAZ BEYAZ | RENKLI YIKAMA
Anbhidrit Siilfat Renklerin dolgun. 10-20-30-40-80
Tuz Renklerin dolgun. é8_20_30_40_50_
Aktud PR Soldurma 2-6
Sod. Hidrosiilfit Soldurma 1 1
Sod. Hipoklorit Soldurma 5.7 5
Antisil Conz Tyon tutucu (O.W) 0,4
Verolan NCB Tyon tutucu (K.K) 1 1
Texquest QS Tyon tutucu (O.W) 0,5 0,5
Securon 110 Tyon tutucu (agik en) 2 1
Blanchophor BA | Toz optik 1
Optik BA Toz optik 1,28
Optik CO Toz optik 0,368 1,5
Enbrite BTMN-5 | Sivi optik 5-8
Enbrite CN 9 S1vi optik 6-6,9
Setafor CA-SP Sivi optik (polyester) | 2,4
Dispersan PNG Dispergator 0,5-1
Densol HN Sabun 2
Exoline 1025 Sabun 0,5-1
Hidroksi clean Sabun 0,5-1
Endiazym WTS Hasil enzimi 0,7 1 5 5
Redoparze AFT Antiperoksit enzimi 0,02 0,02
Roglyr Bio 1537 Antipiling enzimi 0,3 0,3
Ersoft N Beyaz yumusatici 2-3 g/kg
Ersoft SE-110 Renkli yumusatici 2-3 g/kg
Mersoft KRM Renkli yumusatict 10-30 10-30
Mersoft NRM Beyaz yumusatici 10-30 10-30
Rucofin HES Hid. Silikon | 4 545 | 1245 1030 | 1030
yumusatici
Prosil 3505 Hidrofil yumusatici 1-2-4-5 1-2-4-5 10-30 10-30
Roma silikon Silikon yumusatici 1-2 10-30 10-30 10-30
Prosil 1501 Silikon yumusatici 1-2 10-30 10-30 10-30
Fixapret ECO Cekmezlik apresi 60-100 60-100
Mag. kloriir Apre maddesi 15-20 15-20
Repellan Neu Cekmezlik apresi 20 20
Prodotto 423 Sert apre 12 12
Formik asit %80 Asit 0,5-0,625-1 | 0,5-0,625-1
Genacid BUF Notr asit 0,5 0,5-2
Okzalik asit Kiif sokiicii 1 1
Hidrojen peroksit | Kasar maddesi 8 1-2 35-50 30-40-50
Kostik Kasar maddesi 7 4 20-30 25-30
Indesol E50 Toz fiksator 0,3
Megafix FFR Siv1 fiksator 0,3 10-30
Rottawet 1410 Islatic1 (Pad-batch) 2
Cibaflow PAD Islatic1 (Pad-batch) 2
Rucogen DNT Islatict (K.K) 3-4 3-4
Cottoclorin Islatic1 (agik en) 3 3
Texwet TR-D Islatic1 (O.W) 0,5 0,5
Silikat Fiske maddesi 50-90
Soda Fiske maddesi 6 10-20
Rucostab OKB Stabilizator (K.K) 4 4
Stabilol ZM Stabilizator (K.K) 7 5
Chembleach 301 Kombine kasar mad. 1 2
NewEkosoft HBK | Gramaj artirici 10
Descavin KC Kirik onleyici 1
Ersol SKB Kopiik kesici 0,3 0,3
Setalan DL Yag sokiicii 1 0,5-1
Rucofil MEN Sardon emisyonu 60 60

* Kullamm miktarimin birimi belirtilmeyenler g/lt cinsindendir.




Adi, Soyadi

Ana Ad1

Baba Adx

Dogum yeri ve tarihi

Lisans Egitimi

Yabanci Dil
Mesleki Faaliyetler:
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