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OZET

BOBIN BOYAMA KALITESININ iYILESTIRILMESI YONTEMLERI

Teknolojinin gelismesi ile var olan tekstil liretiminde daha kaliteli ve daha
diisiik maliyetli yontemler elde edilebilir ya da yeni {iretim yontemleri tasarlanabilir.

Buna gore, tekstil boyama tiirlerinden biri olan iplik boyamada en yaygin
kullanilan bobin boyama yoOntemindeki boyarmadde kullanimini azaltmak ve
maliyeti diisiirmek amaciyla belirli ¢alismalar yapilmistir. Bu calismalarda boyama
isleminin verimliligine 6nemli derecede etkisi olan bobinin sarim yogunlugu ve
patron yapisi iizerine literatiir ¢alismasi1 yapilmis, dnceki patentler incelenmis ve
deneysel calismalar yapilmustir. Ozellikle boyamanin kaliteli olmast i¢in hazirlanan
bobinlerin sarim yogunlugu ¢ok Onemli bir parametre olup ipliklerin boyama
sirasinda katlar arasinda farkli boya alimlarina neden olabilmektedir.

Bu calismada esasen bobinin sarim yogunlugunun ve patronun yapisinin
boyanmaya etkisini tespit etmek amaciyla deneysel c¢aligmalar yapilmistir.
Deneylerin yapilmasi sirasinda farkli numaralarda %100 pamuk ring iplikleri, yararh
yiizey katsayis1 yliksek yeni boyama patronlart ve Kiicliker Tekstil A.S.’de tiretilen
ve kullanilan mevcut boyama patronlari kullanilmistir. Bahsetti§imiz patronlarla
hazirlanmis boyama bobinlerimiz ayni sartlar altinda boyanmistir. Elde edilen
boyama bobinlerinden renk numuneleri alinmis ve bu numuneler spektrofotometrede
Olciilmiistiir. Elde edilen verilerden tablolar hazirlanmis ve grafikler ¢izilmistir.

Calismalar sonucu tespit edilmistir ki, 2 bar basingta yapilan boyama
sirasinda sarim yogunlugu 0,41 ve 0,43 g/cm3 olan bobinlerde renk farkliligi daha
diisiik goriilmektedir. Yararli yiizey katsayisi yiiksek olan boyama patronunun
kullanimi sirasinda olusan renk farkliliginin, yararli yiizey katsayisi diisiik olan
mevcut patronunun kullanimina gére daha az oldugu gozlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Iplik, iplik numarasi, bobin, sarim yogunlugu, bobin boyama,
renk farki.
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SUMMARY

IMPROVING METHODS OF CONE DYEING QUALITY

Not only existent textile production methods can be obtained more qualified
by lower costs but also new production methods can be designed according to the
improvements in technology.

According to this, in cone dyeing which most widely used dyeing method in
yarn dyeing which one of the textile dyeing types, in order to reduce the use of
dyestuff and cost, specific studies have been done. In these studies, have a significant
impact to the efficiency of dyeing process, winding density of cone and structure of
cone, have been done literature, investigated earlier patents and done experimental
studies. Especially winding density of the cones that prepared for dyeing to be more
qualified is an important parameter that can influence the winding layer to absorb
different amounts of dye.

In this study, essentially experimental studies have been done to determine
effect of dyeing on the winding density of cone and cone structure. During doing
these experiments have been used different counts of %100 cotton ring yarns, have
high coefficient of useful surface new dyeing cones and existing dyeing cones that
were produced and used in Kucuker Textile Factory. Dyeing cones were prepared
which were winding with different densities. Dyeing cones, have prepared with the
cones are talking about have dyes under the same conditions. After cones dyeing
some colour samples were taken from cones and these samples were measured with
spectrophotometer and graphs were plotted with results.

Studies have been identified as a result of that, have been observed that lower
colour difference at cones which winding density 0,41 ve 0,43 g/cm’, during dyeing
at 2 bar pressure. During using dyeing cones which have useful high surface
coefficient, have been observed that colour differences in length of the cone diameter
1s lower than existing dyeing cones.

Key Words: Yarn, yarn count, cone, winding density, cone dyeing, colour
difference.
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1.GIRIS

1.1. Boyama Terbiye Isleminde Bobin Boyamanin Yeri

Tekstil malzemelerinin gerek goriiniimiinii, gerek tutumunu gerekse de
kullanim  Ozelliklerini gelistirmek amaciyla terbiye ve boyama islemleri

yapilmaktadir (Tarakg¢ioglu 1996).

Tekstil ylizeylerinde daha fazla g¢ekicilik uyandirmak ve albeni yaratmak icin

boyama ve baski iglemleri ile renklendirme yapilir.

Tekstil malzemelerinin ¢esitli boyar maddelerle muamele edilerek oldukga

kalic1 bir sekilde renklendirilmesine boyama denir (WEB 1).

Tekstil materyalleri elyaf, iplik, kumas formunda boyanabilir. Tekstil
materyallerinin boyanmasinda boyama kalitesi ve ekonomik agidan en Onemli
islemlerden birisi ipliklerin boyanmasidir. Boyama; liflerin iplik olarak
egrilmesinden sonra dokuma veya 6rme kumas haline getirilmeden once yapiliyorsa

bu isleme iplik boyama islemi denir.

Boyanmis ipliklerle yapilan dokunmus kumaslar, ipligi boyali kumaglar
olarak isimlendirilirler. Ipligi boyali kumaslar, genelde renk olarak canli ve daha

zengin goriiniimdedirler.

Tekstil endiistrisinde, 6zellikle ¢cok renkli ve jakarli kumaglara olan talebin
artmastyla iplik boyamaciligi son 30 yilda biiyiik bir ivme kazanmistir. Ayrica boyali
ipliklerin kullanim alanlarinin her gegen giin artmasi, tekstil mamullerinin kumas, 1if
vb formlarda boyanmasi sonucu belirlenen ve tekstilde kaliteyi olusturan haslik
degerlerinin ipligi boyali mamullere gore daha diisiik ¢ikmasi iplik boyamaciligini
tekstil terbiye islemlerinin vazgecilmez bir boliimii haline getirmistir (Ozdemir

2009).
Tekstil materyallerinin boyanmasinda iplik boyama isleminin pay1 biiyiiktiir.
Iplik boyama islemi ipliklerin cinsine, boyama kalitesine, islem verimliligine,

boyanan ipligin kullanim amacina gore farkli yontemlerle gerceklestirilmektedir.



Iplik boyamanin ana amaci; dokuma islemi sirasinda ilging kareler, cizgiler,
ekoseler olusturmak igin degisik renklerden ipliklerin kullanilmasidir. Ozel

durumlarda diiz renk kumaslar i¢in de boyali ipliklerin kullanim1 s6z konusudur.
Iplik boyamanin &nemli dzellikleri asagida verilmistir:

e Islem daha iiretken oldugundan liflerin ya da topslarin boyanmasina gore

daha az maliyetlidir.

e Iplik boyama, boyarmaddelerin liflerin igine miikemmel sekilde niifuz
etmesini saglayarak dayanikli ve yiiksek kaliteli boyamanin elde edilmesine

ve rengin net olarak ortaya ¢ikmasina yardimei olur (WEB 2).

Giliniimiizde kullanilmakta olan iplik boyama yontemlerinin agiklamalar

asagida kisaca verilmistir.

1.2. iplik Boyama Cesitleri

Gilinlimiizde ipliklerin boyanma iglemi ¢ile boyama, bobin boyama, ¢ozgii

boyama ve bolgesel boyama gibi ¢esitli yontemlerle yapilir.

1.2.1. Cile boyama

Cile boyama yontemi; genis ve gevsek halde sarilmis ¢ilelerde bulunan
ipliklerin boyanmas1 amaciyla 6zel olarak tasarlanmistir. Bu yontemde iplik ¢ileleri

boya teknesinin i¢indeki s1v1 boyaya daldirilarak boyanir.

Cile halinde boyama yontemi genelde yumusak hacimli el orgii ipliklerinin,

nakis ve tekstiire ipliklerinin boyanmasinda kullanilir.

Cile boyama yontemi maliyeti en yiiksek olan yontemdir. Ciinkii iplik, bobin
halinden cile haline getirilir, boyama isleminden sonra tekrar bobin sarimi yapilir.
Ancak cile boyama yonteminde boyama makinesinin iiretim verimliligi diisiik
olmaktadir. Fakat cile boyama yontemi ile elde edilen ipliklerin boyama kalitesi daha

homojen ve yiiksek olur.



1.2.2. Bobin boyama

Bobin boyama, kumas iiretiminde kullanilan renkli ipliklerin elde edilmesi
i¢in en uygun ve en ekonomik yontemdir. Ipligi boyali kumas iireten firmalar, moda
ve tlketici taleplerindeki degisikliklere hizli bir sekilde cevap vermek

durumundadirlar.

Bobin boyama, nakigh ve renkli kumaslara olan talebin artmasi nedeniyle son
yillarda 6nem kazanmistir (Lewis 1992). Ciinkii ipligi boyali kumaslar; jakarli ve
armirlii  kumaslardaki  gibi  dokuma ve oOrme gibi farkli alanlarda
kullanilabilmektedir. Ayrica, ipligi boyali kumaslarda (giyim icin) olmasi gereken
hasliklar, farkli boyama metotlariyla boyanan diger kumaslara gore daha yiiksek
oldugu i¢in tercih edilmektedir (Park 1981- AATCC Symposium 1997).

Tekstil terbiye dairelerinde c¢esitli patronlara sarilmis olan ipliklerin
boyanmasi (bobin boyama), iiretim kapasitesinin yiiksek olusu ve boyama sonrasi
yapilacak olan iiretim kademelerine gegislerin daha kolay olmasi nedeniyle diger

iplik boyama yontemlerine gore daha fazla tercih edilmektedir (Anis 1998).

Bobin boyama yonteminde iplikler yiizii delikli olan 6zel patronlara (boyama
patronlar1) capraz bi¢imde sarilarak elde edilen gevsek bobinler halinde boyanir.
Bobin boyama iglemi iiniversal boyama makinelerinde gergeklestirilir. Bu boyama
yonteminde bobinler sabitlenmis delikli silindirlere takilarak kazanin iginde
hareketsiz bicimde olacak sekilde yerlestirilir. Flotte ise kazanin i¢inde bobine distan
ige ve icten disa dogru belli bir basing altinda verilir. Yani bobin hareketsiz, flotte ise
hareketlidir. Bobin boyama isleminde boyama makinesinin biitiin boyama
silindirlerine esit boyda bobin yerlestirilmesi 6nemlidir. Bobin boyama islemi cesitli
boyama aparatlarinda gergeklestirilir. Boyama aparatlar silindirik bigimde yapilmis

olup, dikey veya yatay olarak kullanilabilirler (Yakartepe ve Yakartepe 1995).

Diisiik maliyeti ve uygulama kolaylig1 bakimindan en sik kullanim alanina
sahip olan boyama sekli bobin boyamadir. Bobin halinde boyanmis iplikler, cile
halinde boyanmis ipliklerin yumusakliligina ve hacimliligine sahip olmasa da
boyamadan sonra ek islem gerektirmeden bulunduklari sekilde dokumaya
gonderilebilmekte, daha diisiik flotte oranlarinda galisabilmekte ve biiyiik partileri bir
kerede boyayabilmektedir. Ayrica boyama kazanlarinda her tiirlii ipligi, her tiirlii

boyarmadde ile boyayabilme 6zelliklerine sahiptir.



Tekstil bitim islemlerinde bobin boyama diger iplik boyama metotlariyla
karsilagtirildiginda tiretimde yiiksek verimlilik ve sonraki proseste uygulama
kolaylig1 nedeniyle daha ¢ok tercih edilir. Diger bir yandan, boyama sirasinda ortaya
cikan problemleri ¢ozmek c¢ok zordur. Boyanmis bobinin i¢, dis ve merkez
bolgelerinde iplik deformasyonu nedeniyle boyama sirasinda bobinin her yerinde
rengin homojen olmamast miimkiindiir. Buna ragmen, is¢i ya da proses hatalari,
yardimc1 maddeler, yanlis boyarmadde kullanimi, diizglin olmayan sarim profili ve
bobin yogunlugu, iplik boya tiiplerinin yanlis se¢ilmesi, yetersiz makine ve techizat,
kotii iplik Ozellikleri nedeniyle diizgiinsiizlik ve hatali boyama meydana

gelebilmektedir (AATCC Symposium 1990-Yang ve Mattison 1997).

Bilindigi gibi iplik boyamada teknolojik gelismelerle ilgili ¢alismalar vardir.

Bu caligmalar,

Chakraborty ve Sharma 1998, sarim yogunluguna bagli olarak verimli
boyama prosesinin gerceklestirilmesi icin ayarlanan diferansiyel basincin ve
degisken pompa rotasyonunun kontrol ettigi ‘optimize edilmis diferansiyel olciileme’

sisteminin 6nemli oldugunu bildirilmislerdir.

Tsui 2003, bobin boyamada bazi makine parametrelerinin etkilerini
arastirmistir. Tek akis yoniindeki boya sivisinin akiginin diizgiinstiz boyama efektine
neden oldugunu agiklamigtir. Istenmeyen boyama sonuglarindan kaginmak ve
optimum boyama sonuglar1 elde etmek i¢in boyama makinesi boya sivisinin akigini

igten disa ve distan ice dogru olmasini saglamalidir.

Balmford ve Mousalli 1986, yapmis oldugu arastirmada 450 g/dm’
yogunlugunda elde edilmis hassas sarim yapili bobindeki pamuk ipliginin sorun

olmadan giivenli bir sekilde boyanabildigi agiklanmastir.

Jackson 1991, akisin boyali iplik kalitesini etkileyen en Onemli parametre
oldugunu vurgulamistir. Akisin yetersiz olmasi halinde ise, diizgiinsiiz boyamaya
neden olabildigini akisin artmasinin bazen diizgiinsiizligii azalttigini ya da yok

ettigini belirtmistir (AATCC Symposium 1991).

%100 PES iki katli bobinlerin sarim a¢ma performanst ve boyama
diizgiinliigli {lizerine yapilan bir g¢aligmada; sert sarim ve bobinin boyanma
derecesinin, bobinin yogunluguna, agirligina ve tek kat cift kat olmasina bagli oldugu

belirlenmistir (Yigi Yang ve David).



1.2.2.1. Bobin boyamanin ozellikleri

Bobin boyama isleminin verimli bi¢cimde gergeklestirilmesi, boyama
kalitesinin yiliksek olmasi ve g¢evre kosullarinin karsilanmasi i¢in bobin boyama

asagidaki hususlarin dikkate alinmas1 6nemli bulunmaktadir.

e Standart ¢apta, agirlikta ve yogunlukta bobin boyama iiretimi,

e Standart sabit sarim yogunlugunu vermek i¢in presleme teknigini kullanmak,

e Bobin capt ve pompalama kapasitesini dahil ederek yiiksek standarttaki
boyama makinesini kullanmak,

e Cogaltilabilir akis oranim1 vermek icin standart yiiklerde boyama makinesi
kullanmak,

e Kisa lifler i¢in boya araliklarini makul kilmak,

e Standart boyalar kullanmak,

e Yiiksek haslikli boyalar kullanmak,

e Boya ve kimyasallar tartip kaydetmek,

e Regete hazirlama kolayliklari,

e Toplam boya prosesinde 6zellikle zaman/sicaklik otomasyonu,

e Yiiksek verimlilik seviyesi.

1.2.2.2. Bobin boyamanin avantaj ve dezavantajlari

e Bobin boyamanin Oncelikli avantaji, yliksek kontrol seviyesine
uygunlugudur.

e Boyama kalitesinin daha iyi olmasidir.

e Boyama isleminin verimli, dolayistyla tiretim kapasitesinin yiiksek olmasidir.

e Bobin boyamanin ana dezavantaji, toplam proses i¢inde 2 kere sarim

yapiliyor olmasidir. Bu da sonug olarak maliyeti artirir.

1.2.3. Cozgii boyama

Dokuma makinesinde kullanilan ¢ozgiiler dokuma dncesinde ¢dzgii boyama
yontemine gore boyanabilir. Genelde pamuk materyallerinin ¢6zgli halinde
boyanmalari 2 sekilde yapilabilir.

e Levende sarili ¢6zgii halinde boyama
e Yumak ¢ozgii halinde boyama
Levende sarili ¢ozgli halinde boyama yontemi, {niversal boyama

aparatlarinda ya da levent boyama aparatlarinda gerceklestirilir. Cozgii levendinin
5



boyanabilmesi ancak yiiksek yapili aparatlarda miimkiindir. Cozgii ipliklerinin
dokumadan 6nce hasillanmas1 gerektigi icin, ¢ozgiiler boyandiktan sonra kurutulur
veya kurutulmadan hasillanmaya alinir. Cozgii iplikleri delikli levent {izerine sarilir.
Boya sirkiilasyonu bu deliklerden saglanir. Genelde igeriden disariya ve disaridan
igeriye boya sirkiilasyonu birlikte yapilir. Bu durum kaliteli sonu¢ vermez ancak
ucuz materyallerin boyanmasinda tercih edilen bir uygulamadir.

Yumak c¢ozgiileri boyanmasi esasen boyama teknesi i¢inde altta ve distte
dizilmis kilavuz silindirler ile bir ¢ift sikma silindirinden ibarettir. C6zgii, silindirler
tizerinden yukari asag1 yonlendirilir, 20 saniyelik bir zamanda boyay1 ¢eker ve sikma
silindirleri arasina verilir. Islem emdirme ile klasik boyama arasinda bir ara basamak

gibi gortiliir.
1.2.4. Bolgesel boyama

Bu yontemle iplik bobinleri kademeli olarak boyama banyosuna batirilir ya
da iplik ¢ileleri birbirine baglanir ve flotteye daldirilir. Daha sonra ¢ileler tekrar
bobinler haline getirilir. Iplik iistiinde meydana gelen 5-60 mm ‘lik degisik renkli
kisimlar mulineye benzer fakat cok renkli olur. Kismi iplik boyama taftingte cok

onem tasir (WEB 2).



2. KURAMSAL BiLGILER VE LITERATUR TARAMALARI

2.1. Bobin Boyamayi Etkileyen Faktorler

Bobin boyama islemine etki eden Onemli faktorler sunlardir: Kullanilan
boyarmaddenin tipi ve kalitesi, boyama isleminin parametreleri (boyama ¢ozeltisinin
sicakligi, flottenin sirkiilasyon hizi ve sirkiilasyon yontemi, pompalama basinci,
boyama aparatinin teknik parametreleri), kullanilan ipliklerin cinsi, bobinlerin sarim

yapisinin kalitesi, patronun yiizey yapisi ve benzeri (Fettahov vd 2005).

2.1.1. Boyarmaddelerin bobin boyaya etkisi

Biitlin boyar maddelerin tekstil liflerine baglanmasi, boyar maddelerin ve lifin

yapisina bagli olarak asagidaki mekanizmalardan birinin yardimi ile saglanir.

e Boyar maddenin adsorbsiyon denilen kuvvetlerle life baglanmasi (direkt
boyar maddelerin tekstil liflerine baglanis1 bu yolla olur.)

e Suda ¢6zlinmiis durumda life emdirilen boyar maddenin lif icinde ¢6ziinmez
duruma getirilmesi (6rnegin, kiip, ¢oziilebilen kiip, azoik boyar maddelerinin

tekstil liflerine baglanist boyle olur.)

Tekstil materyallerinin boyanmasi, boyarmaddenin liflerin igerisindeki amorf
bolgelere diflizyonu ve burada polimer molekiillerle kimyasal ve fiziko kimyasal
kuvvetler ile baglanmasi seklinde gerceklestirilmektedir. Bu olay boyarmadde ve
polimer molekiillerinin yapisina bagli olmaktadir. Amorf bolgelere yerlesen
boyarmadde molekiilleri ile lifleri olusturan polimer kimyasal, hidrojen ve van de

waals baglar1 gibi baglarla baglanmaktadirlar (Ozdemir 2009).

Cesitli boyarmaddeler, farkli lif tiirleri tizerine farkli sekilde ¢ekilmektedirler.
Boyarmaddenin ¢ekimi, liflerin yapisina, tiirine ve islenme durumuna gore
degismektedir. Ornegin, farkli liften yapilmis iplik ve kumasin boyanabilme
yetenekleri farkli olmaktadir. Hatta iplik numarasi ve biikiim sayis1 bile boyanma

ozelliklerini etkilemektedir. Ozel islem gormiis merserize pamuk ile normal



pamugun ayni boya banyosunda boyanmasi halinde bile boyama diizgiinliigii ve renk

acisindan farkli sonuglar ortaya ¢ikabilmektedir (Baser 1998).

2.1.1.1. ipliklerin boyanmasinda kullanilan boyarmaddeler

Ipliklerin boyanmasi icin ipligin cinsine, yapisina ve kullanim 6zelliklerine
bagli olarak ¢ok cesitli ve kimyasal yapilar1 farkli olan boyarmaddeler kullanilir.

Gilintimiizde kullanilan en yaygin boyarmaddeler asagidakilerdir:
Direkt Boyarmaddeler

Direkt boyarmaddeler seliiloz esasli materyallerin boyanmasina yonelik olarak
kullanilabilirler. Suda ¢6ziilebilir ve renkli anyonlar olustururlar. Uygulanmalarinin
oldukca kolay olmasi en genel 6zellikleridir. Hasliklar1 genelde orta veya diistiktiir.
Dezavantajlar ise parlak renkler i¢in uygun olmamalaridir (Shore 1998 ve Gore

1995).

Molekiil yapilar1 bakimindan biiyiikk bir kismu diazo ve poliazo
boyarmaddeleri olan direkt boyarmaddelerle pamuk ve rejenere seliiloz liflerinin

boyanmasi ucuz ve basit bir sekilde yapilabilir.

Direkt boyarmaddeler ucuz mamullerde tercih edilmektedir. Ozellikle siyah
boyamalarda reaktif boyarmaddelerin fiyatlari nedeniyle (koyu tonlarda boyarmadde
maliyeti yliksek olmasi nedeniyle) direkt siyah boyarmaddeler fazla kullanima
sahiptir. Eko-tex 100 standartlarina gore, indirgendiginde kanserojen arilamin
gruplar1 agiga ¢ikaran azo tipi bazi direkt boyarmaddelerin kullanim1 yasaklanmistir

(WEB 3).
Kiip Boyarmaddeler

Kiip boyarmaddeler seliiloz esasli materyallerin boyanmasina yonelik olarak
kullanilabilirler. Suda anyonik dispersiyonlar olustururlar. Pigmentler noniyoniktirler
ancak boyama sirasinda suda c¢oziinebilir anyonlara doniisiirler. Kuvvetli alkali
esliginde indirgen maddeler kullanilir. Kiip boyarmaddeler pahalidirlar ancak
genellikle milkemmel hasliklara sahiptirler. Sinif olarak ¢oziilmeleri ve uygulamalari
zor bir boyarmadde smifidir ve ard oksidasyon ve sabunlama adimlari gerektirirler

(Shore 1998ve Horne 1995).

Kiip boyarmaddeler suda c¢oziinmezler. Fakat sodyum hidroksit gibi
indirgenlerin etkisiyle suda ¢6ziinebilen renksiz bilesiklere doniistirler. Seliiloz ise bu
suda c¢oziinebilen renksiz bilesiklere karsi alaka duyar. Yani seliilozik lifler bu
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renksiz (leuko) bilesikleri banyodan kendi iizerine c¢eker. Oksijenin etkisiyle
yiikseltgenme meydana gelir. Boylece suda ¢oziinmeyen pigmentler olusur ki bu da
boyanin liflerde kalmasina sebep olmaktadir. Kiip boyarmaddeleri baglica seliilozik
ve kismen de protein (yiin vb.) liflerin boyanmasinda ve baskisinda kullanilir (WEB

4).
Kiikiirt Boyarmaddeler

Kiikiirt boyarmaddeleri seliiloz esasli materyallerin boyanmasina yonelik

olarak kullanilabilirler.

Genellikle alkali indirgenmis ¢ozeltiler halinde satilirlar, burada renk anyonik
formdadir. Cok ekonomiktirler ve selilloza uygulanmalar1 kolaydir. Boyamadan
sonra bir oksidasyon adimi gerektirirler. Renk gamlar1 son derece sinirlidir. Siyah ve
koyu-mat tonlar i¢in uygundurlar. Olusan atik su problem olusturmaktadir (Anis ve

Eren 2003).

Bu grubun iiyeleri kiikiirt igeren karmasik yapili organik bilesiklerdir.
Renkleri parlak degildir. Siyah, kahverengi, zeytin yesili, haki ve lacivert gibi koyu

renkleri 1y1 ve ucuzdur. Seliilozik liflerin boyanmasinda yararlanilmaktadir (WEB 4).
Reaktif Boyarmaddeler

Reaktif boyarmaddeler; uygun kosullar altinda, lifler ile kimyasal reaksiyona
girerek, kovalent bag kurma Ozelligine sahip tek boyarmadde sinifidir. Pamuklu
mamullerin boyanmasinda giiniimiizde yeterli haslikta ve en yaygm kullanilan
boyarmadde ¢esididir. Bu boyarmaddeler; hasliklari, ¢ok yonli kullanim olanaklari,

parlak canli renkleri ile pamuklu sektoriinde vazgegilmez bir 6neme sahiptir.

Reaktif boyarmaddeler pamuk bileseninin boyanmasina yonelik olarak
kullanilabilirler. Suda ¢oziiniirler, anyonik karakterlidirler ve nikotinik asit tlirevi
haricindekiler alkali sartlar gerektirirler. Islem sartlari uygun segildiginde hasliklari
iyidir. Pahalidirlar ve uygulamalart yikama adimlari nedeniyle uzundur. Renk
gamlarmin tam olusu ve 1yl hasliklarin elde edilebilmesi ayrica reaktif
boyarmaddelerin polyesteri lekelememesi reaktif boyarmaddeleri polyester/pamuk
karigimlarinin pamuk bileseninin boyanmasinda en 6nemli siif yapar (Aspland

1993ve Shore 1998).

Boyama sartlarinda seliiloz ile kimyasal reaksiyon verir. Birgok halde soguk

¢ozeltide boyama yapilabilir. Kontinii boyamalar i¢in uygun bir boyarmaddedir.



Biitiin renk serisi vardir ve renkleri parlaktir. Bu boyalarin yaridan cogu

klorotriazinil tiirevidir (WEB 4).

Reaktif Boyarmaddelerin Avantajlar

Yikama hashiklart iyi, 151k hasliklar1 miikemmeldir. Yikama hasliklar
katyonik ard islem maddeleri ile arttirilabilmektedir.

Parlak ve canli renkleri vardir.

Reaktif boyarmaddelerin fiyatlari, direkt ve kiip boyarmaddeleri arasindadir.
Yiiksek ol¢iide tekrarlanabilirlik miimkiindyir.

Diizgiin boyama elde etmek kolaydir.

Renk paleti miikemmeldir.

Kombinasyon boyamalar i¢in uygundurlar.

Hemen hemen tliim yar1 ve tam kontinii metotlara gore uygulanabilirler.

Bu boyarmaddeler basit ve hizli aplikasyon teknikleri i¢in ekonomik agidan

onemlidir.

Reaktif Boyarmaddelerin Dezavantajlar

Klor hasliklar1 ve bazik ¢o6zelti hasliklar1 iyi degildir. Merserize, soda
kaynatma, agartma gibi islemlere dayanikli olmadiklar: i¢in, terbiye gérmesi
gereken, ipligi boyali kumaslarin boyanmasin da kullanilmazlar.

Perboratli yikama hasliklart bazi vinilsiilfon tiplerinde ¢ok 1yi degildir.
Zamanla renkte acilma meydana gelir.

Bazik islemlerde, ozellikle sicaklik yiiksek ise, liflere kovalent olarak
baglanan boyarmaddenin bir kismi kopar ve liflerle reaksiyona girme
yetenegini kaybeden boyarmadde sekline doniisiir.

Reaktif boyarmaddelerle boyama ya da baski sonrasi ard islemler uzun siirer,
zaman alicidir ve dikkat gerektirir. Aksi takdirde yas hasliklar diisiik olur.
Ard islemler reaktif boyama ve baskilarda 6nemli bir maliyettir. Su ve atik su
problemi getirir. Substantifligi diisiik olan boyarmaddelerde ard islemler daha

kolaydir.

Dispers Boyarmaddeler
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Dispers boyarmaddeler polyester bileseninin boyanmasina yonelik olarak
kullanilabilirler. Noniyoniktirler ancak suda anyonik dispersiyonlar olustururlar, ¢ok

diisiik olsa da boyama i¢in 6nemli bir ¢oziiniirliik gosterirler.

Dispers boyarmaddeler alkali hidrolize kars1 hassastirlar ve pH 4,5-5,5
araliginda uygulanirlar. Genellikle hasliklari iyidir (Aspland 1993, Peters 1975).

Bu boyarmaddelerin sudaki ¢oziintirliikkleri olduk¢a azdir. Lifler suspansiyon
seklindeki banyoda muamele edilerek boyama yapilir. Boyarmadde liflere ¢ozlinerek
gecer. Dispers boyalar, seliiloz triasetat, polyester ve akrilik lifler i¢in ¢ok iyidir.
Fakat seliiloz asetat ve naylon lifler i¢in iy1 bir boyarmadde degildir. Akrilik liflerde
solmazligr iyidir (WEB 4).

Farkli boyama sartlarinda boyanmis polyester/pamuk karisimlarinda open end
cekimli olanlarda ring ¢cekimli olanlara nazaran daha yiiksek renk dayanim degerleri
verir. Ayrica her iki iplik tiirtinde de dispers boya dagiliminin reaktif boyadan daha
iyl oldugu kanitlanmistir. Ayrica sonuglar pamuk/polyester karigimlarinin ring ve
open end ipliklerin yilizeyindeki dagiliminda goriilen olasi farkliliklar1 da gostermistir

(Iyer vd).

2.1.1.2. Boyarmadde secimini etkileyen faktorler

e (esitli 1s1klar altinda renk tutarhiligi,
e Kabul edilebilir seviye ozellikleri,

e Haslik — maksimum kullanim igin,

e Boya ve yardimc1 kimyasallarla uyumluluk,
e Tekrar turetilebilirlik,

e Sicaklik stabilitesi,

e pH stabilitesi,

e Fiyat-renk degeri,

e Niifuz etme,

e Diger lifleri minimum lekeleme,

e Homojenlik,

e Piskiirtme,

e Saglik tehlikesi,

o (Cozilebilirlik.

2.1.2. Boyama rejiminin etkisi
11



Bobin boyamaciligiin 6n terbiye ve boyama islemlerinde mamuliin cinsi,
sarim Ozellikleri ve makine parametreleri goz Oniinde bulundurulmalidir. Aksi
takdirde, bobinler kasar agisindan boyamaya hazir hale getirilememekte ve boyama

sonunda da renk diizgiinliigii agisindan istenilen sonuglar elde edilememektedir.

Bobinlerin boyanmas1 esnasinda sicaklik, pompa devri, sirkiilasyon siiresi ve
basing gibi boyama sonuglarim1 dogrudan etkileyebilecek makineye baglh ¢aligma
parametreleri ve makine ile bobin 6zelliklerinin (siklik, yogunluk, iplik numarasi)
g0z Oniinde tutulmadan ¢alisma sartlarinin belirlenmesinin renk diizgiinstizliiklerine
ve bolgesel renk farkliliklarina (i¢-dis-orta) yol actigi bilinmektedir. Bu nedenle
farkli ozellikteki bobinler i¢in ayni makine parametrelerinin kullanilmamasi ve
ozellikle iplik inceligi, bobin yogunlugu, kullanilan boyama prosesleri ve
boyarmadde Ozelliklerine gore farkli boyama parametrelerinin belirlenmesi

gerekmektedir.

Dikkat edilmesi gereken en Onemli konulardan biri de makinedeki flotte
oraninin istenilen degerlerde ayarlanmasidir. Flotte oraninda yapilan bir hata
dogrudan mamuliin renginde sapmalara neden olabilmektedir. Ayn1 zamanda gerekli
flotte miktarim1 belirlerken kullanilan kimyasallar ve boyarmaddenin de hassas bir
sekilde tartim islemlerinin yapilip flotteye dahil edilmesi gerekmektedir (Park 1981)
ve (Serindag ve Halefoglu 2000).

Bobin boya Oncesi sarimlar yapildiktan sonra aparata yerlestirmeden Once
bobinlerin alt ve iistlerinden bastirilarak kavislendirilmesi saglanir. Bobine sarilmis
ipliklerin boyanmasi1 farkli boyama makinelerinde gergeklestirilir. Boyama
makineleri genelde yatay veya dikey sekilde yerlestirilmis boyama kazanindan boya

ve hava basincinin verilmesini saglayan tertibatlarla donatilmis techizattan ibarettir.

Bobin boyama makinesinde genel olarak hazirlanan flottenin, materyalin her
tarafina diizgiin bir sekilde niifuz etmesi icin yeterli hareketi (sirkiilasyonu, basinci
ve debiyi vb.) saglayabilecek pompa, yonlendirici valf, pndmatik kontrol elemanlari
ile birlikte flottenin her noktasinda ayni sicakligi saglayacak sekilde makineye
dizayn edilmis bir 1sitma ve sogutma sistemi bulunmalidir (Ozdemir ve Ogulata

2003).

Bobin boya islemi prensip olarak, bobin ¢ekirdegi ile esit capli ve iizerinde
sirali delikler acilmis metal silindirlere bobinlerin yerlestirilmesi ve preslenmesi ile

baslar. Daha sonra bu tepsi bobin boya makinesinin i¢ine yerlestirilir. Metal tiipler
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flotte sirkiilasyon sistemine baghdirlar. Kazan kapagi kapandiktan sonra vidal
kelepgelerle sikistirilir. Kazana yeterli miktarda boya ¢ozeltisi verilerek belirlenmis
boyama rejimi esnasinda belli bir siirede distan ige ve icten digsa basing uygulanarak
boyama islemi gergeklestirilir.  Sicakligin  yilikselmesiyle ¢ozelti  hacmi
genisleyeceginden bir tagima borusu yardimiyla flottenin bir kismi1 yanda bulunan
genisleme tankina verilir. Bu kazan ayn1 zamanda boyama esnasinda boyarmadde ve
kimyasal maddelerin ilavesine de yarar. Boyama rejimine uygun bi¢cimde boyama
islemi yapilir. Bobin halinde boyamada biitiin boyama ¢ubuklarina esit boyda bobin

yerlestirilmesi onemlidir (Yakartepe ve Yakartepe 1995-Benar Kimya).

Sekil 2.1. Bobin boya makinesinin i¢indeki metal tiiplerin ve bobinlerin
yerlesimi (Kiicliker Tekstil)
Bobin boyamada patronun i¢inden disina ve disindan i¢ine olan sivi hareketi
boyunca iplik sabit kalir. Iplikte sivinin temas sayis1 énemlidir. Sirkiildsyon orani
arttikca temas sayisi artar. Bu artma hem renkteki diizgiinliigii artirir hem de proses

siiresini azaltir (Scarf vd).
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Sekil 2.2. Dikey boyama makinesinin teknolojik semasi1 (Tomruk 2008)

Boyama isleminde boyamanin diizgiin ger¢eklesmesini saglayan ve etkileyen
sarim yapist ya da sarim tlipii yapisinin yaninda boyama rejimi ve kullanilan

boyarmaddeler de boyama kalitesini etkileyen faktorlerdir.

Boyama islemi sona erdikten sonra boyanmis bobinler kazandan alinarak
tizerlerinde kalan su siiziilir ve bundan sonra bobinler kurutma makinesinde

kurutulur.

Kurutma isleminde ipliklerin lif yapisinin bozulmamasina, bobinlerin
mekanik ve 1sil etkilerle deforme olmamasina dikkat edilmelidir. Giintimiizde
kurutma isleminde kullanilan frekansli kurutma makinelerindeki yiiksek frekans
etkisi, mamuliin sarim yogunluguna ve sarim sekline bagli olmadan su molekiillerini
harekete gecirip, olusan 1s1 enerjisi ile buharlasmay1 saglamaktir. Bobinde bulunan
su, diizgiin ve dogrudan hacmi ile orantili olarak etki gérmekte, toplam verilen 1s1

enerjisi su tarafindan emilmektedir (Ondarza ve Ozden 1996), (Ozdemir 2002).

Yiiksek frekanshi kurutma makineleri, tekstil materyallerinin i¢ kisimlari ile

yiizeylerinin esit derecede hizli bir sekilde kurumasini saglayan makinelerdir.

Bobinler

Kurutucu béliimii

Konveyér bant

Sekil 2.3. Yiiksek frekansli bobin kurutma makinesinin sematik goriiniimii
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(Akyol 2007)

Bobinler yatay tasimali yliksek frekansli kurutucularda, bir konveydr bant
lizerinde taginarak makinenin kurutma boliimiine gelmektedir. Burada yiiksek
frekansli alternatif akima bagli iki tane kondansator levha arasinda mamul tizerindeki
su molekiillerinin, (+) ve (-) yiikleri devamli degisken kondansator levhalarinin etkisi
ile harekete gecmesi ve islemin saniyede milyonlarca kez degismesi nedeni ile
siirtlinme sonucu acgiga ¢ikan 1s1 ile suyun buharlastirilmasi ve nihayetinde kurutma

1slemi gercgeklestirilmis olmaktadir (Who 1996).

Boyama isleminin yliksek kaliteli bicimde gerceklestirilmesi ve dayanikli,
kaliteli boyanmanin elde edilmesi i¢in kabul edilmis boyama rejimine gére boyanan
cabuk ve dayanikli bicimde bobinin her yerindeki iplik dolamlarinin i¢ine homojen
boya dagiliminin saglanmasi esas sarttir. Bu sartin yerine getirilmesi yalniz boyama
rejimine degil ayni zamanda bobinin sarim yapist ile de dogrudan baglantilidir.
Ciinkii; bobinin sarim yogunlugu ve yogunlugun bobinin ¢apr ve genisligi boyunca
dagilimi boya ¢ozeltisinin akisina etki eden en 6nemli etkenlerden biridir. Bu konuda
bircok teorik ve deneysel arastirmalar yapilarak yogunlugun ne derecede Onemli

oldugunu gosterilmistir.

2.1.3. ipligin cinsinin etkisi

Genelde pamuk ipliklerinin gevsek sarilmasi bir problem yaratmamaktadir.
Rejenere seliiloz liflerinde ise sisme daha fazla olacagindan bunlarin iyice gevsek
sartlmasina ve sargi kalinliginin da az olmasina dikkat edilmelidir. Bu sekilde gevsek
sarma viskon ipliklerinde miimkiinse de, seliilozik filament iplikleri kaygan yapilar
nedeniyle fazla gevsek sarilamazlar ve bunlarin sarilmis durumda 6zellikle bazik,
fazla sismeye neden olan boya ¢ozeltilerinde boyanabilmeleri daha tam doyurucu bir

sekilde gerceklestirilememistir.

Yiin iplikleri ise siki bir sekilde sarilabilirler. Zira yiin sicakta hafif bir
esneme gostermektedir ve boylece boya ¢ozeltisinin sarginin iginden gegmesi bir

direncle karsilagsmaz.

Sentetik ipliklerde ise sicaklik nedeniyle ¢ekme fazla oldugundan, iplik ya
Once cektirilir sonra yeniden sarilip boyanir ya da iplikler, cekme sonucu patronlarin

kiigiilmesi ve sargilarin sikismamasi i¢in 6zel elastiki patronlara sarilir.
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Farkli sarg1 sikliklar1 durumunda flotte sarginin gevsek kismindan ge¢mek
isteyecek ve bu kisim daha koyu boyanacaktir. Cok siki sargilardan da flottenin
gecisi zor olacaktir. Sargilar yapildiktan sonra aparata yerlestirmeden Once ¢apraz

bobinlerin alt ve iistlerinden bastirilarak kavislendirilmesi saglanmaktadir.

Her iplik tiirii farkl1 bir boyarmadde ile boyanmaktadir. Iplik tiirlerine bagl

olarak kullanilan boyarmaddeler agagidaki tabloda verilmistir.
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Tablo 2.1. Cesitli iplikler i¢in kullanilan boyarmaddeler ve karakteristik 6zellikleri

(WEB 6)
Boyarmadde | Karakteristik Lif Fikse Orani Tipik
Kirleticiler
Asit Suda Polyamid, Yiin 80-93 Renk, Organik
¢Oziinebilir Asitler
anyonik
bilesiklerdir.
Bazik Suda Akrilik, bazi 97-98 Renk
coziilebilir, polyesterler.
parlak renkli.
Direkt Suda Seliiloz, rayon. 70-95 Renk, katyonik
¢Oziinebilir fiksator,
anyonik yiizeyaktif
bilesiklerdir. madde, kopiik
kiric,
egalizator
Dispers Suda ¢oziilmez Polyester, 80-92 Renk, organik
asetat, diger asitler, keriyer,
sentetikler egalizator,
koptik kirier,
dispergator.
Reaktif Suda Seliiloz ve 60-90 Renk, tuz,
coziilebilir tiirevleri, ylin alkali, kopiik
anyonik kirict ve
bilesikler, en yiizeyaktif
genis sinif maddeler
Kikiirt Kiikiirt iceren Seliiloz ve 60-70 Renk, alkali,
organik tiirevleri oksidatif ve
bilesikler rediktif
maddeler
Kiip Suda ¢o6ziilmez Seliiloz ve 80-95 Renk, alkali,
kompleks tiirevleri oksidatif ve
yapilar, rediiktif
maddeler.
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2.1.4. Bobinin sarim yapisinin etkisi

Bobin boyamada boyamanin istenen diizeyde yiiksek kaliteli
gergeklestirilmesini belirleyen 6nemli faktorlerden birisi bobinin sarim yapisinin
ozelligidir. Soyle ki boyama i¢in hazirlanan bobinlerin sarim yapisi boya ¢ozeltisini
sartminin her yerine esit bicimde dagitilmasini saglamalidir. Bunun yani sira boya
¢ozeltisinin sarimin iginde daha hizli ve etkili sirkiilasyonunun gergeklestirilmesi
i¢in, boyamaya hazirlanan bobinlerin sarim yogunlugu sert bobinlere gore daha az
olmalidir. Yapilmis arastirmalara ve iiretim tecriibesine dayanarak bu bobinlerin
sartm yapisinin yogunlugu boyanan ipligin cinsine ve yapisina bagl olarak 0,33-0,37

gr/em’ civarinda belirlenmistir (Yakartepe ve Yakartepe 1995a).

Gevsek sarilmis olan bobinlerde boya cozeltisinin karsilasacagi direng az
olacagindan, buradan gecen boya ¢ozeltisi miktar1 artmakta ve daha koyu bir boyama
olmaktadir. Sargilar hazirlanirken, boyama sirasinda ipliklerin az veya ¢ok cekecegi
ve sisecegi de gbz Online alinarak ¢ok siki olmamalar1 saglanmalidir. Aksi halde ¢ok
sik1 sargilardan, boya c¢ozeltisinin ge¢mesi zor olur. Bundan dolayr boyamada

kullanilan bobinlerin su 6zelliklere sahip olmas1 gerekmektedir.

1. Bobinin sarim yapist boya sirkiilasyonunun kolayliligini saglamak amaciyla
ipligin cinsine, boyarmaddenin tipine gore belirlenmis degerlere uygun sarim
yogunluguna sahip (gevsek) olmalidir.

2. Sarim yogunlugunun dagiliminin miimkiin olduk¢a bobinin her yerinde esit
olmas1 saglanmalidir.

3. Bobinde bulunan ipligin tlyliiliigli ¢ok az olmalidir.

4. Bobin standartlara uygun olmalidir (¢ap1, agirligi, yogunlugu ve benzeri).

5. Bobinin sarim yapisinda kenar atlamalar1 ve kusaklar olmamalidir (Fettahov vd

2005).

Genelde pamuk ipliklerinin gevsek sarilmasi bir problem yaratmamaktadir.
Rejenere seliiloz liflerinde ise sisme daha fazla olacagindan bunlarin iyice gevsek
sarilmasina ve sargi kalinliginin da az olmasina dikkat edilmelidir. Viskonun fiziksel
ozelikleri géz Oniine alindig1 zaman bobinde boyama miimkiindiir. Viskon 1slandig
zaman c¢ok fazla siser, bu sebeple bobin sarimi miimkiin oldugu kadar gevsek
olmalidir. Miimkiin oldugu kadar c¢api biiyiik bobinler kullanilmali ve 600-700 g

arasinda sarim yapilmalidir. Kostik, banyoya verildiginde ¢ok daha fazla sistigi i¢in
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pigmentleme prosesi ile 100-110°C derecede boyanmasi daha uygun olur. Viskon

boyamada kostik miktar1 %20 azaltilabilir (Fettahov vd 2005).

Seliilozik filament iplikleri kaygan yapilar1 nedeniyle fazla gevsek
sarilamazlar ve bunlarin sarilmis durumda 6zellikle bazik, fazla sismeye neden olan
boya ¢oOzeltilerinde boyanabilmeleri heniiz tam doyurucu bir sekilde
gerceklestirilememistir. Yiin iplikleri ise siki bir sekilde sarilabilirler. Zira yiin sicakta
hafif bir esneme gosterir ve bdylece boya ¢6zeltisinin sarginin i¢inden ge¢mesi bir
direngle karsilasmaz. Sentetik ipliklerde ise sicaklik nedeniyle ¢ekme fazla
oldugundan, iplik ya d6nce ¢ektirilir, sonra yeniden sarmip boyanir veya iplikler 6zel
elastiki patronlara sarilir ki ¢ekme sonucunda patron kiiciilebilsin ve sargi fazla

sikismasin (Anis ve Eren 2003).

Bobin boyamada acik renklerde genellikle pigmentleme prosesi kullanilir.
Yiiksek sicaklikta sisme olmadigi icin penetrasyonda problemle karsilagilmaz ve en
uygun egalizasyon elde edilir. Orta egalizasyon derecesine sahip boyalar bile, uygun
egalizatorlerle diizgiin bir sekilde boyanabilir. Pigmentasyon sirasinda sicaklik
normalin {izerine ¢ikartilarak ve siire uzatilarak olasi diger problemlerin de Oniine
gecilir. Acik renkler ic¢in sicaklik 80°C derecede sabit tutulur ve egalizator
kullanilmast zorunludur. Koyu renklerde ise 6n indirgeme metodunun kullanilmasi
gereklidir. Sonug olarak egalizasyon ylizdesi yiiksek boyalar segcmek bilhassa agik

renk boyamalarda diizgiin boyama yapabilmek i¢in 6nemli bir kriterdir.

2.1.5. Patronun yapisimn etkisi

Ipliklerin bobinde boyanmasi islemine etkisi olan faktorlerden biri de ipligin
sarildig1 patronun yapisidir. Tekstil aksesuarlar1 olarak bilinen ve {retim
asamalarinda elde edilen yar1 mamul ve mamullerin sarilmasi i¢in kullanilan sarim
aracinin (patronun), teknolojik islemlerin kaliteli ve verimli bi¢imde yiiriitiilmesinde
onemli yeri vardir. Open End, bobinleme, dublaj makinelerinde kullanilan konik
veya silindirik bi¢imli patronlar bu aksesuarlarin bir tiirtidiir. Patron genelde sarim
yapisinin bi¢imini belirleyen sevkiyat, sarilma ve ¢6ziilme operasyonlarinin normal

bicimde gerceklestirilmesi kosullarini saglayan bir sarim aracidir.

Bobin boyamada kullanilan patron ise bunun yaninda boyama ve terbiye
islemlerinde iplige boya iletimini, boyama rejimini ve boyama kalitesini onemli

derecede etkileyen bir ara¢ sayilmaktadir.

19



Bobinlerin boyamaya hazirlanmasinda ¢ok sayida cesitli boyama patronlari
kullanilir. Bu patronlar malzemesine, bi¢imine, boyutlarina, yliziiniin yapisina,
yiiziindeki deliklerin boyutuna, bi¢imine, sikligina ve esnekligine gore birbirinden

farklidirlar. Onlar sarilacak ipligin cinsine gore kullanilir.

Boyama i¢in kullanilan patronlarin asagidaki Ozelliklere sahip olmalari

gerekmektedir;

1. Patron azami derecede boya gecirme kabiliyetli bir yiize sahip olmakla
yiiziindeki ipliklerin esit boyanmasini saglamalidir.
2.Terbiye islemlerinde patronun yiizeyi paslanmamalidir ve ipligin kirlenmesine

yol agmamalidir.

3. Sarim, terbiye ve transfer islemleri esnasinda sarim yapisinin dayanikli

olmasini saglamalidir.

4. Terbiye swrasindaki sicaklik ortamimdan etkilenerek herhangi bir

deformasyona ugramamalidir.
5. Uzun 6miirlii ve ekonomik olmalidir.

6. Kullanim sirasinda ¢evreye ve insan sagligina zarar vermemelidir.

Kullanilan boyama patronlarinin yapisal oOzelliklerinin incelenmesi ve
degerlendirilmesi {izerine yeteri kadar calisma yapilmamustir. Patronlarin kullanim
amacina gore tasarimini, yapisal ve mekaniksel 6zelliklerinin incelenmesini igeren
kaynaklar ne yazik ki cok azdir. Bu konuda hazirlanan eserde patronun Onemli
yapisal parametrelerinin hesaplanmasi ve onun tasarimi agisindan Onemli bir
kaynaktir. Maalesef bu degerli kitapta da boyama amacli patronlarin incelenmesine

ve tasarim yontemlerine yer verilmemistir (Malmberg 1965).

Eskiden bobin boyama i¢in paslanmaz ¢elikten yapilmis ytizii delikli konik ve
silindirik patronlar kullanilmaktaydi. Ancak ¢elik patronlar kullanim sirasinda ¢abuk
deforme olurdu. Bobinleme makinesinin tamburunun yiiziinii asindirdirirdi ve tiretim
maliyeti yiiksek idi. Sonralar1 kimya sanayisinin gelisimi ile ¢elik 6zelliklerine sahip
yeni polimerlerin meydana gelmesi sayesinde ¢elik Ozelliklerine sahip yiiksek
kaliteli, 1siya ve basinca dayanikli plastik materyallerden yapilan patronlar, ¢elik

patronlarin yerini almistir.
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Plastik patronlarin daha az maliyetli, hafif, birgok boyama ortamina uygun ve
tiretiminin kolay olmasi nedeniyle onlar1 ge¢miste kullanilan paslanmaz c¢elik
konikler, bobinler ve yayli olanlara nazaran daha ¢ok tercih edilir hale getirmistir

(Fettahov vd 2005).

Piyasada ¢ok ¢esitli boyama amagcli sarim patronlar1 kullanilmaktadir. Gerek
Tiirkiye, gerekse diinya capinda kullanilan patronlarin ¢ogunlugunun genel bir
dezavantaji ylizlerinin % 25 - % 60 ‘hik kismiin delikli alana sahip olmasindan
dolay1 igten piskiirtilen boya ¢ozeltisinin yalnizca % 25 - % 60 kadar1 sarima
iletilmektedir. Bu da boyama isleminin verimli yapilmasina engel olan sebeplerden
biridir. Giiniimiizde kullanilan patronlarin diger bir sakincasi ise kullanim esnasinda
boyamadan sonra sarimin alt katlarinda abraj, dipte koyuluk gibi renk farklilig
hatalar1 meydana gelmesi ve bundan dolay1r boya isletmelerinde % 2,5 - % 5,0

oraninda iplik teleflerinin olusmasidir (Simsek 2006).

Bazi durumlarda ipliklerin sarilmasi sirasinda patronlarin tizerine filtre kdgids
sarilmaktadir. Bunun amaci flotte igerisinde bulunan pisliklerin, uguntularin veya
yabanci maddelerin ipliklerin igerisine niifus etmesini dolayisiyla abraj olusturma

riskini en aza indirmektir (Tarak¢ioglu 1996).

Bazi isletmelerde ise sarimin alt katlarina boya c¢ozeltisinin esit durumda
dagilimmni saglamak amaciyla sarim igleminde patronun yiiziine polyester ¢orap
kaplanir ve bunun iizerine sarim yapilir. Bunun amaci ise patronun yiiziindeki bosluk

olmayan yerlere niifuz etmeyen boyanin dagilimini saglamaktir (Androsov 1974).

Boyama agisindan en 6nemli faktdr patronun yiiziindeki deliklerin bicimi ve
deliklerin alanimin biiyiikliigiidiir. Patron yiiziindeki delik alan1 ne kadar fazla olursa,
sarim yapisinin boyanma alani da o kadar fazla olur. Ayn1 zamanda boyama daha hizli

ve homojen olur.

Patronun yapisinin degerlendirilmesi i¢in Resul Fettahov tarafindan ilk defa
yararl ylizey katsayis1 kavrami 6nerilmistir (Fettahov vd 2005). Bu katsay1 patronun
yiiziiniin ne kadarmin delikli ve deliksiz oldugunu gosteren bir degerlendirme

kriteridir.

Yararli yiizey katsayisinin degerini tespit etmek icin asagidaki denklem

Onerilmistir.

Yie =S86/8p
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Burada; Y - patronun Yararh Yiizey Katsayist;
Sp - patronun yiiziinde deliksiz yerlerin alani

S¢ - patronun yiiziindeki deliklerin toplam alanidir.
Patronun yiizey yapisinin pratik acidan degerlendirilmesi amaciyla bu
katsayiy1 % ile ifade etmek daha uygun olabilir.
Bu durumda asagidaki denklemin kullanilmasi uygundur.
% Y =100 (Sg/ Sp)

Yararli yiizey katsayisinin hesaplanmasini kolaylastirmak amaciyla bu
denklem sonraki ¢alismalarda gelistirilerek (Fettahov vd 2009) asagidaki sekilde
ifade edilmistir.
mg

—1-Te
mp 4

Y =1- %o
Burada mg— patronun gercek agirligi (g),
Vp— patronun genel hacmi (cm’),

7 — patronun iiretildigi malzemenin 6zgiin agirhgidir (g/cm’).

Bu denklem mevcut ve tasarlanacak yeni patronlarin yararl yiizey
katsayisinin degerini daha ¢abuk ve hassas sekilde hesaplamaya imkan

yaratmaktadir. Bunun icin yeter ki, mevcut veya tasarlanacak patronun

malzemesinin 7 6zgiin agirhiginin (yogunlugunun) degeri dnceden belli olsun.

(Fettahov vd 2005) calismasinda ilk kez boyama patronlar1 yapisina gore
gruplar halinde siniflandirilmis ve bu patronlarin yararli yiizey katsayilarinin
degerleri hesaplanmistir. Gruplara ayrilmis patronlarin yararl ylizey katsayisinin

degerleri Tablo 2.2 de verilmektedir.

Tablo 2.2 den goriildiigii lizere kullanilan mevcut plastik sert patronlarin
yararli yiizey katsayist 0,21-0,45, esnek patronlarin ise 0.75-0.80 civarinda
bulunmaktadir. Bu demektir ki, patronun yiiziinde toplam alanin 0,21-0,80
kadar delikli, kalan 0,20-0,79 kadar1 ise deliksiz alandir. Bu nedenle patronun
yiiziindeki delikli ve deliksiz yerlerde bulunan iplik dolamlarinin renk
alimlarinin farkli olabilmesi kaginilmazdir. Bu eksiklik yararl ylizey katsayisi
yiiksek olan esnek patronlarda ¢ok az derecede goriilmektedir. Bu sebepten
boyama agisindan en yararl patronlar esnek patronlardir. Ancak bu patronlarin
en biiylik dezavantaj1 onlarin tek kullanimlik olmasidir.
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Tablo 2.2. Boyama patronlarinin yararl ylizey katsay1 degerleri

Patron gruplan Yararh Yiizey Patronun
Patronlarin tipi Katsayisi yiiziiniin bosluk
alani (%)
| Piiriizsiiz plastik 0.40-0.45 40-45
silindirik patronlar
11 Dairesel kaburgali 0.25-0.35 25-35
plastik silindirik
patronlar
I Uzunlugu boyu 0.21-0.31 21-31
kaburgal1 konik
plastik patronlar
grubu
v Esnek patronlar 0.75-0.80 75-80

Diger yandan bu patronlarin kullanim alani da kisitli olup hemen hemen ¢ok
ceken ipliklerin (genelde polyester) boyanmasinda kullanilmaktadir. Ancak
kullanilan mevcut hangi tiir patron olursa olsun, onun yiiziindeki delikli ve deliksiz

yerlerinde bulunan iplik katmanlari renk alimlarinin farkli olmasi kaginilmazdar.

Bu eksikligi gidermek amaciyla ilk kez mevcut delikli ¢elik patronun yiiziine
5-6 mm kadar aralikta ikinci bir ¢elik agin uygulanmasindan olusan iki katli boyama
patronu gelistirilmistir. (Fettahov 1991). Sonradan, yararli yilizey katsayist 0.90 a
kadar ulasan bu tip patronlarin farkli dizaynlarda plastik malzemelerden imalat1 i¢in
patentler alinmistir. (Fettahov 2006), (Fettahov vd 2010) ve (Palamutcu ve Fettahov
2010). Bu plastik patronlarin 6zelligi, ag kati sayesinde yiiksek yararli ylizey
katsayisina ve govde kati sayesinde yiiksek dayanikliliga sahip olmasidir.
Dolayisiyla bu patronlar mevcut patronlardan farkli olarak hem yiiksek yararli ylizey
katsayisina hem de ¢ok kullanimlik 6zelligine sahiptirler. Boyama sirasinda boya
cozeltisi agin {lizerine sarilmis bobinin alt katlarina homojen bicimde iletilmesi

saglanilmistir.

2.2. Bobinlerin boyanmaya hazirlanmasi

Bobin boyamaya hazirlanacak bobinlerin Oncelikle bobinleme isleminde

gereken sarim  Ozelliklerinde sarilmast  gerekmektedir. Boyanacak ipligin
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ozelliklerine gore, bir 6n hazirlik prosesi olan bobinlemede iplik boyanin niifuz

edebilecegi formlarda sarilir ve boyamaya teslim edilir.

Boyama oOncesi bobinlerin sarimi gevsek sarim yapan 6zel bobinleme
makinelerinde gergeklestirilir. Bu makinelerde silindirik ve konik bigimli gevsek
sariml1 bobinler elde edilir. Boyama amacli bobinler elde etmek igin sert ve esnek

plastik patronlar kullanilmaktadir.

2.2.1. Bobin sarim yapisi

Sarim yapisi, bir malzemenin belirli sartlar altinda bir sarim aracina dolanarak
sartlmasindan elde edilen ve sonraki islemlerde kullanilmak iizere hazirlanan yap1

olarak tanimlanair.

Sarim yapis1 yalniz tekstil sanayinde degil, ayn1 zamanda diger teknik sanayi

alanlarinda olusturulan ve amacina gore kullanilan bir teknik yapidir.

Tekstil ve konfeksiyonda vatka, tops, ¢ile, yumak, masura, bobin, levent,
dikis makinesinde kullanilan iplik sarili ¢esitli yapilar, rulo halinde sarilmis kumas
ve kagit toplari, farkli boyutlu kablo makaralari, elektronik ve elektroteknik
alanlarinda {tiretilen ve kullanilan tel sarili ¢esitli yapilar, bant sarili film ve diger
amacli kasetler, kaldirma makinelerinde kullanilan halat sarili yapilar gibi sarim

yapilar1 mevcuttur.

Sarim yapist kavrami tekstilin Oziinii igeren bir kavram olup tekstil
teknolojisinde temel konular igerisinde yer almaktadir. Zira egirme, dokuma ve 6rme
tiretimlerindeki teknolojik asamalarin baslangicindan sonuna kadar her asamada
malzeme degisikligi ile sarma-¢6zme ve ¢ozme-sarma islemleri yapilmaktadir. Bu
islemler ise, liretim agsamalarinin yar1 mamul veya hazir mamul halindeki {iriinii olan,
cesitli 6zellige sahip sarim yapilar kullanilarak gerceklestirilir. Bu yapilarin kalitesiz
veya hatali olmasi, onlarin sonraki asamalarda kullaniminin, {iretimi veya hizmeti
olumsuz derecede etkilemektedir. Ozellikle sarim yapisinin; bobin boyama ve terbiye
islemlerinde boyanan ipligin kalitesi, bu sirada olusan iplik telefleri ve iiretimin

verimliligi izerinde 6nemli derecede etkili oldugu goriilmektedir.

Gerek tekstil gerekse diger sanayi alanlarinda sarilim malzemesi, sarilimi
gerceklestiren donamim, sarma kosullari ve sarim yapisimin kullanim sartlari

degistiginde (ki giiniimiizde bu degisim biiyiik bir hizla ger¢eklesmektedir), sarim

yapisinin buna uygun olarak gelistirilerek kalitesinin iyilestirilmesi Onem
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tagimaktadir. Bu ylizden sarim yapisi konusu iizerine daima arastirma ve gelistirme
calismalarinin devamli bicimde gerceklestirilmesinin énemli oldugu goriilmektedir

(Yazir ve Tas 2008).
Bobinin sarim yapisini belirleyen 6nemli parametreler asagidakilerdir;

* Sarilma sirasinda ipligin yiikselme (sarma) agist,

» Iplik dolamlarmin sarimda caprazlik agisi,

* Sarim yapisinin yogunlugu (sarimin 6zgil agirligy),
* Sarilan ipligin cinsi ve numarasi,

* Sarim tipi (hassas sarim, adi sarim),

* Sarim yapisinin big¢imi ve boyutlari.

Bobin boyama ve terbiye islemleri sirasinda boyama ve kurutma kalitesini
etkileyen en onemli faktdr bobinin sarim yogunlugudur. Sarim yogunlugu ipligin
cinsine, ipligin numarasina, ¢aprazlik agisinin degerine, sarilma esnasinda ipligin

gerilimine ve iplik dolamlariin basincina bagh olarak degismektedir.

Sarim yogunlugunu belirlemek icin bir¢ok yontem ve cihaz bulunmaktadir.
Yogunluk, genelde dogrudan Ol¢liim yoluyla, dolayli ve teorik yontemlerle tespit

edilir.

Yogunlugu dogrudan o6l¢gmek i¢in kullanilan cihazlarin c¢alisma prensibi
mahiyetce ayni ancak siklikla kullanilan Shoremetre (Simon ve Hiibner 1983),
Densimetre (Gordeyev ve Volkov 1974) gibi bu amagla yapilmis cihazlarin
tasarimlar farkli olabilmektedir. Bunun yani sira, sarim yogunlugunu 6lgmek igin
Vasilyev’in (1985) patentinde Onerilen yontem ve buna gore tasarlanan cihaz dikkat
cekicidir. Ancak bu cihazlarla sarim yogunlugu bobinin yiiziine uygulanan baski
kuvvetinin degerine gore belirlenir ve yogunlugun ortalama degerini gosterir.
Cihazlarin verileri hassaslik agisindan yogunlugun gergek degeri ile kiyaslandiginda

daha distktiir.

Yogunlugun degerinin en diizglin ve hassas tespit yontemi olarak bobine
sarilan ipligin G agirhigina ve bobindeki sarim yapisinin V" hacmine gore p = G/V
denklemi ile hesaplanarak belirlenen deneysel yontemdir. Gergi, burada da bobinin
geometrik seklinin karmagikligindan dolayr /" hacminin titizlikle hesaplanamamasi
thtimali nedeniyle yogunlugun degerinde hassaslik biraz diisebilir. Ancak yine de, bu

yontemin hassasliginin cihazla 6l¢lim yontemindekinden daha yiiksek oldugu bir
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gercektir. Fakat bu yontemde de digerlerinde oldugu gibi sarim yogunlugunun

ortalama degeri tespit edilir.

Yukarida belirtilen faktorlerin sarim yogunluguna etkisinin belirlenmesini
iceren ¢ok sayida teorik ve deneysel arastirma yapilmistir. Capraz bobinin
yogunlugunun caprazlik agisina bagli olarak degisiminin tespiti ilk olarak Gordeyev
(1949) tarafindan teorik acidan incelenmistir. Buna gore caprazlik acisinin sarim

yogunluguna etkisi asagidaki denklem ile ifade edilmistir.
K
sin 3

Burada K- sabit katsay1
B - bobinde iplik dolamlarinin ¢aprazlik agisinin degeridir.

Fakat denklemde yalniz ¢apraz sarim igin gegerli olup paralel sarim hali igin
gercegi yansitmamaktadir. Zira ¢aprazlik acisinin sifir degerinde bu denkleme gore
paralel sarimin yogunlugu sonsuza gitmektedir. Daha sonralar1 ¢aprazlik agisinin
sarim yogunluguna etkisini genel halde yansitan denklemler (Yefremov 1982) ve
(Fettahov 1986) arastirmalart ile gelistirilmistir. Bu arastirmalardan elde edilen

denklemlere gore caprazlik agisinin sifir degerinde paralel sarim yapisinin yogunlugu
elde edilir.

Bobin boyamanin diizglinliigline sarim yapisinin ve gerilimin etkisini
arastirmak tizere (Yang ve Mattison 1997) sarili bir bobini sekil 2.4 de goriildigi
tizere 3 bolgeye ayirmislardir. Belirli sarim yogunlugu, sarim hizi, sarim baskisi ve
sarim acist degerlerinde sarilan bobinlerin boyamadan sonra renk derinliklerine

bakilmis ve asagidaki sonuglara ulagilmistir:

s Ic — orta — dis bolgelerdeki gerginlik ve yogunluk degisimleri tiim bolgelere farkli
etkilerde bulunmakta ve dolayisiyla renk alim derecelerini de etkilemektedir.
* Degerlendirmelerin saglikli yapilabilmesi i¢in kuru yogunluk degerleri alinmalidir.
* Sarim yogunlugu en ¢ok i¢ bolgenin renk derinligini etkilemektedir. Dig bdlge en
az etkilenir.
« I¢ bolgedeki yogunluk artis1 tiim bdlgelerin renk derinligini etkiler.
* Orta bolgenin yogunlugu artarsa i¢ ve orta bolgedeki renk koyulugu artar, dis
bolgeninki ise diiser.
* Dis bolgenin yogunlugu arttiginda ise dig bolgenin renk koyulugu artar, i¢
bolgeninki azalir, orta bolgeninki ise etkisizdir.
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* Su ve sicaklik boyama sirasinda bobinin yogunlugunu degistirmektedir.
* Flotte akisi ipliklerin bobin igersindeki yerlesimini dolayisiyla yogunlugunu da

degistirmektedir.

Sekil 2.4. Bobinin sarim yapisinda renk ol¢timii bolgeleri (Tomruk 2008).

Bobinde sarim yapisinin yogunlugu bobinin genisligi ve c¢ap1 boyunca
degismektedir. Bu konu iizerine yapilmig arastirmalar Proskov (1965), Yefremov
(1968), Karezo (1970) ve Vayner (1986)’ in yapmis oldugu calismalarda esash
bicimde teorik ve deneysel olarak ele alinmistir. Tespit edilmistir ki bobinin
yogunlugu sarimin genisligi boyunca esit dagilimda bulunmamaktadir. Sarimin
yogunlugu bobinin yan kisimlarinda orta kisimlarina gore 1,5 — 2 kat daha fazladir.
Bobinin ¢ap1 boyunca yogunlugun dagilimi farkl bi¢imde degismektedir. Soyle ki
bobinin dis capma dogru gittikce yogunlugun azaldigi ve bu azalmanin iplik
dolamlarinin basincina ve sekme acisinin degisimine bagli olarak degistigi

ispatlanmuigtir.

Simon ve Hiibner (1983)’e gore bobinin yogunlugunun distan ice dogru
degisimi esasen iplik dolamlarinin, basincin etkisi ile meydana geldigi gosterilmis ve
bu basincin paralel sarimli silindirik yapilarda tespiti i¢in asagidaki denklem

Onerilmistir.

P=Fwulr, ' r-1)
Burada P-iplik dolamlarinin patrona olan topl_am basinci
F-ipligin gerilimi
w-bobinin genisligi boyunca iplik dolamlarinin sayisi
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u-bobinin ¢apinda bulunan iplik dolamlarinin sayisidir.

Iplik dolamlarinin bobinin distan ige dogru basincim tespit etmek igin
Gordeyev ve Volkov (1974) tarafindan daha kapsamli olan asagidaki denklem
Onerilmistir.

P=(1000Fpcos” &/ T)(InR, /R))

Burada p -sarim yapisinin yogunlugu
o -sarma agisi
R;- bobinin i¢ ¢ap1
R;- bobinin dis ¢apidir.

Fakat bu denklemler genel olarak iplik dolamlarinin patrona basincinin
degisimini etkileyen faktorleri kapsamli bi¢cimde ifade etse de bu degisimin gergek
ortamda yani sarim yapisinda relaksasyon olaymin etkisi dikkate alinmamistir. Bu
durum Vayner (1986)’in yaptig1 arastirmalarda dikkate alinmig ve zaman iginde
bobinin sarim yogunlugunun degisimini deneysel ve teorik acgidan degerlendiren

teklifler sunulmustur.

Gevsek bobinlerin sarim yapisinin incelenmesine ait onemli bilgiler Richter
ve Vescia (1971), Wegener ve Schubert (1968) ve Morozov (1967) kaynaklarinda
verilmigtir. Onlarin arastirmalarinda sarim yogunlugunu etkileyen parametreler ve

onlarin optimal degerleri Onerilmistir.

Abdelkader (1990)’in yaptig1 ¢alismalarda ise yogunluk dagiliminin bobinin
genisligi boyunca degisimi incelenmis ve yogunlugun bu dogrultudaki degisiminin
azaltilmasma yonelik pratik Onerilerde bulunulmustur. Lakin bu ¢alismalarda
Onerilen tavsiyelere uyulmasi durumunda da boyama sirasinda sarimin alt katlarinda

abraj olusumuna engel olunamamaktadir.

Konik bobinlerin boyanmasinda bobinin formundan dolay1 ortaya ¢ikan abraj
hatalarinin boyama sirasinda 6nlenmesi i¢in yanlari yuvarlak bigimde bobin elde
etmek tlizere Fettahov (1991)’un yaptig1 caligmalarda yeni bobin sarma tertibati
onerilmistir. Bunun yardimiyla sarilan bobinlerde bobinin yan kisimlarinda renk

farklilig1 hatasinin azaltilmasinin miimkiin oldugu gosterilmistir.

Sarim yogunlugunun incelenmesi Durur ve Bandara (2000)’nin yaptigi

calismalarda ¢agdas teknolojinin kullanimi ile bilgisayar ortaminda gerceklestirilmis
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ve burada iplik dolamlarinin baskisina bagli olarak capraz sarimin yogunlunun

degisimini ifade eden teorik ve ampirik denklemler verilmistir.

Sarim yapisinin  yogunlugunun bobin boyamada kullanimi agisindan
incelenmesi Aleksandrov (1969, 1972) ve Aleksandrov ve Kleonov (1970)un
yaptig1 c¢alismalarinda verilmistir. Bu g¢alismalarda bobinin yapisinin 6zelliginin
(yogunlugunun, geometrik Olgiilerinin ve bi¢iminin) boyamada kullaniminin
uygunlugunu saglamak icin gereken yapi parametreleri belirlenmis ve bu tiir

yapilarin elde edilmesi i¢in sarma parametreleri onerilmistir.

Aleksandrov ve Kleonov (1960) ve Denton (1963)’un yaptig1 arastirmalarda
diizgiin boyama isleminin yapilmasi i¢in bobinin sarim parametreleri ve boyama
isleminden Once onun preslenmesi Onerilmistir. Presleme sirasinda bobinin

yogunlugu stabil hale gelir ve onun genisligi boyunca esitligi saglanir.

2.2.1.1. Capraz sarim

Boyamaya hazirlanan bobinlerin sarilmasi ¢apraz sarima yontemiyle
gerceklestirilir. Iplik dolaminin sarim agis1 (yiikselme agis1) 8-10° ‘den biiyiik olan
sarmalara capraz sarma denir. Capraz sarma islemi konik veya silindirik kovanlara
gerceklestirilir. Capraz sarma yolu ile elde edilen sarmalamaya bobin denir.
Makaradan farkli olarak bobin sariminin yanlarinda kapaklar kullanilmamaktadir.
Ciinkt, iplik dolamlarimin ¢apraz sarilisindan dolayr sarimin yanlarinda ipliklerin

dokiilmesi olayr bulunmamaktadir.

Capraz sarimin ilk gostergesi iplik dolamlarinin bobinde ¢aprazlik agisidir. Caprazlik

acis1 B sarim acist o nin iki misline esittir.
B= 20 =2 arctga

tgo = Vig/ V.=V, /1D.n oldugundan,

caprazlik agisi
B =2 arctg(V;z/nD.n)

denklemi ile tespit edilir.
Burada n-bobinin donme sayisi
D-bobin sariminin ¢ap1
Capraz sarim sarimin Ozelliklerini karakterize eden etkenler sunlardir:
1.Caprazlik acis1 degeri
2.Sarimin formu
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3.Sarimin yogunlugu
4.Konik bobin ise, koniklik a¢isinin degeri
Capraz sarim iplik dolamlarinin sarilmasina gore sarim iki tiirlii olur.
o Acik sarim

e Kapali sarim

Genelde dokuma, 6rme, boyama ve diger islemlerde amaglanan bobinler acik
sarim tipi bobinlerdir. Kapali sarim esasen dikis ipliklerinin kullanildig1 ve tekstilde

kullanilan bobin tiplerine uygundur.

Bobine ipliklerin normal big¢imde yerlestirilmesi i¢in ayni yonde iplik
dolamlar1 bobinin yiiziine bir birinden her hangi bir mesafede sarilmaktadirlar. iplik
dolam1 sarma sirasinda bobinin bir tarafindan diger tarafina ulasir ve geri doner.
Sonra yeniden kars1 tarafa dogru hareket ederek bobinin yan ¢evresi lizerinde iki tane
A ve B donme noktasi olusur. (Sekil 2.5.). Bu noktalar arasinda olan mesafenin Ig
uzunlugu Is =R.p esit olur. R-bobinin yarigapi, ¢ - iplik dolamlarinin sekme
acisidir. Sekme acisinin degerini tespit etmek icin asagidaki denklem kullanilir

(Gordeyev. 1949).

@ =2n(n-nyp)

Burada; n-iplik gezdiricinin gidis geliste sarf ettigi stirede bobinin donme sayisidir.

n;- bu sayinin tam kismidir.

Gi

Sekil 2.5. Capraz sarimli silindirik bobin

Sekme agis1 ¢apraz sarimda kusak olusumunu belirleyen 6nemli etkenlerden

birisidir.
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Ipliklerin iist iiste binmesi haline kusak denir ve bobinlemede en kotii
hatalardan birisidir. Bunu 6nlemek icin ¢esitli onlemler alinmistir. 1=0 ise kusak
olusur. Tamburlu bobinleme makinelerinde kusak olusumu hemen hemen
kagmilmazdir. Ancak bunu azaltmak i¢in 6zel bobin durdurucu mekanizmalar
kullanilir. Ornegin M-150 tipli bobinleme makinelerinde tamburun hareketi dakikada
19-20 kez ani olarak durdurulur ve galigtirtlir. Bundan dolay1 bu sayr kadar da

bobinin tambur iizerinde hareket hiz1 degisir ve kusak olusumu 6nlenir.

Bobinleme isleminde elde edilen bobinin ¢apraz sarim yapisinin 6zel bir tlirti
de kapali sarimdir. Kapali sarimda iplikler bobinin yiiziinde birbirinin yaninda
araliksiz bicimde sarilir. Bu tiir sarimin gerceklestirilmesi i¢in yer degistirme acist y

= d/r.sina kosulu saglanmalidir (d-sarimin yarigapi, a-sarim agisidir).

d = CT ile ifade edersek, o zaman yer degistirme agis1 y = C~T /rsina
olur.
Burada 7T-ipligin tex cinsinden numarasi

C-ipligin cinsine bagli olan katsayi( pamuk ipligi i¢in 0,0037- 0,0038, yiin
ipligi i¢in 0,037)

Konik bobin i¢in r yerine r; yazilacaktir. (ri-ipligin durdugu yerdeki
yarigapidir.)

Bildigimiz gibi, sarim agis1 (yiikselme agisi)
tga=Vig/ V.= Vig/nD.n
denklemi ile hesaplanir.

Denklemden de goriildiigii iizere sarim agisinin degeri iplik gezdiricinin sabit

degerinden bobinin ¢apina ve donme sayisina bagl olarak degismektedir.

Genelde bobinin ¢ap1 biiyiidiik¢ce bobinin devir sayisi diiser. O zaman sarim
adimi da wuygun olarak degisir (artar). Genelde ¢apraz sarimli bobinleme
makinelerinde bobinin V. cevresel hizi sabit kaldigindan iplik gezdiricinin sabit
hizinda sarim acis1 da degismez. Silindirik bobinde sarimin adimi A=JId. Tga

denklemi ise hesaplanir.

2.2.2. Yumusak sarim isleminin etkisi

Cogu kez ipliklerin boyanmasi i¢in bobin boyama, ¢ile boyamaya gore daha
fazla tercih edilir. Ciinkii ¢ile seklinde sarma fazla yere ihtiya¢ gosterdigi gibi, dnce

cile seklinde sarip boyadiktan sonra tekrar bobin seklinde sarma, is¢ilik maliyeti
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nedeniyle maliyeti ¢ok yiiksektir. Bu nedenle bobin boyama yontemi daha ¢ok tercih
edilir. Sarilmis iplik ve 6n iplik boyamasinda malzemenin her tarafina niifuz etmis ve

bir boyama elde etmek i¢in;

e Sargimin her tarafi ayni sekilde olmalidir.

e Bir seferde boyanacak olan sargilarin hepsinin siklig1 ve biiyiikliikleri ayn1
olmahdir. Aksi taktirde daha gevsek veya siki sarilmis olan bobin veya
kisimlarda flottenin karsilasacagi dayanma giicli daha az olacagindan burada

gecen flotte miktar artar ve daha koyu bir boyama olur.

2.2.3. Bobinleme

Bobinleme islemi ipligin sarili oldugu masura veya bobinden bagka bir
bobine aktarilmasidir. Bu asamadan sonra iplik i¢in iki yol vardir. Ya son mamul
olarak piyasaya sunulacak, ya da isletme iginde bir ara {iriin olarak ele alinip uygun
tretim kademelerine (dokuma, 6rme, hazir iplik ve diger iiretim daireleri) sevk
edilecektir. Eger ham iplik halinde piyasaya siiriilecekse, kopslarda satilamayacagi

icin uygun bir sekilde miisteriye sunmak amaciyla bobinleme islemi yapilir.
2.2.4. Bobinlemenin amaclari

Masura iizerine uzun miktarda iplik sararak randimani artirmak, iplik
tizerindeki hatali kisimlar1 diizeltip ipligi dokumada kullanilabilir hale getirmektir.
Iplik {izerindeki hatali kisimlar giderildigi igin ileriki islemlerde iplik kopmalar1 da
biiyiik dl¢lide azalacagindan ¢aligma kolayligi da saglanmis olur. Yine bobinleme ile
iplik lizerine uzun miktarda iplik sarildig i¢in iplik bitislerinden ve iplikleri birbirine

eklemek i¢in kaybolacak zaman ve isgiiciinden biiyiik oranda tasarruf saglanmis olur.

Genel olarak bobin sarmanin ana amaci daha sonraki makineler i¢in biiyiik ve
ayni uzunlukta iplik iceren bobinlerin hazirlanmasi, ayrica kopus ve dokuma

hatalarina neden olacak iplik hatalarinin giderilmesidir.
Bobinleme sirasinda giderilen baslica hatalar sunlardir:

« Iplikteki ince ve kalin yerler: Iplikteki kalin kisimlar az biikiilmiis bolgelerdir. Bu
nedenle mukavemetleri diisiik olup dokumada kopuslara neden olurlar. Dokuma
esnasinda kopmazlarsa kumasta hata olustururlar. Iplikteki ince kisimlar ise elyafin
az oldugu ya da biikiimiin fazla oldugu yerlerdir. Bunlarda kopuklara ya da kumas

hatalarma neden olurlar. iplik iizerindeki diigiimler degisik biiyiikliikte olabilir. Bu
32



durumda ¢ozgii ipligi lamellerden gegmez, kopar ya da asirt stirtiinmeye neden olur.
Ormecilikte kullanilirsa iplik kopuslarina ve igne kirilmasina yol agabilir.

+ Iplikhaneden gelen ekleme hatalari: Iplikhanede egirme sirasinda bir kopustan
sonra ortaya ¢ikan ve ekleme hatasi olarak once ¢ift sarilmis bir kisim, sonrada kalin
bir kisim meydana gelir. Kopus esnasinda egrilmemis kisimdan alinan ug, iplik sevk
silindirinin altina diger ugla beraber yerlestirilip sevk edildigi i¢in bu hata olusur.

» Iplige sarilmis uguntular: Bu hata iplikhanedeki uguntularm iplige karismasindan
olur.

* Bitkisel ve hayvansal atiklar (nopeler): Bunlar balyadan iplige kadar ulasabilecek

kalintilardir, dokuma hatas1 olustururlar.
Bobinleme isleminde dikkat edilecek hususlar

* Renk, kalite ve numara ayrimi icin tayin edilen renkli patronlar kesinlikle
kullanilmalidir.

* Her ¢esit iplik icin secilen ayar ve gerginlik titizlikle muhafaza edilmelidir.

* Daire ve makinelerin temizligi sik sik yapilmalidir.

* Otomatik olmayan makinelerde diigiimler kiigiik ve saglam atilmalidir.

* Bobinlerin bos donmesi ile ipligin yipranmasina meydan verilmemelidir.

* Bobinde diizgiin sarima dikkat edilmelidir.

» Makinelerin periyodik bakimlari muntazam olmalidir.
Bobinde ¢ikmasi muhtemel hatalar ve sebepleri

* Yabanci maddelerin bobinlere karigmasi: Bu hata genellikle is¢inin
dikkatsizliginden kaynaklanmaktadir.

* Bobinin diizgiin sarilmamasi: Bu hata daha ¢ok sarim mekanizmasinin arizali ve
ayarsiz olmasindan kaynaklanmaktadir.

» Cok kiigiik veya biiylik bobinler: Bobin ¢apinin 6l¢ii ayar1 bozuktur veya belirli
Olciiye varan bobinler is¢i tarafindan ¢ikarilmamustir.

* Yumusak sarimli bobinler: Iplige gerekli gerginligin verilmeyisinden
kaynaklanmaktadir.

+ Biiyilk diigiimdeki bobinler: Iscinin usuliine uygun diigiim atmamasindan
kaynaklanir.

» Karisik iplik sarilmis bobinler: Isci tarafindan dikkatsizlik sonucu yapilan hatadir.

» Bozuk patronlu bobinler: Isci hatasidir ve ileriki islemlerde karisikliga neden olur.

* Yagli ve kirli bobinler: Is¢i hatasidir, dikkat ve titizlik ister.
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Bobinlemede sarim parametreleri

Bobinleme isleminde sarim islemi ve bobine yonelik bir takim parametreler
mevcuttur. Bunlar bobinleme amacina gore degisiklik gosterir. Bu parametreler
bobinin, bobinleme isleminin kalitesi ile bobin makinesinin verimini dogrudan

etkiler.

a) Sarma agisi

b) Sarim uzunlugu

¢) Acisal hiz

d) Hatve

¢) Bobin tahrik sistemi
f) Sarim yogunlugu

g) Bobin boyutlari

Sarim Yogunlugu:

Yukarida belirttigimiz gibi bobin boyamada boyamanin kalitesini etkileyen
en onemli parametrelerden birisi de bobinin sarim yogunlugudur. Sarim yogunlugu
biiyiik 6lciide sarilan ipligin gerilimi tarafindan belirlenir. Onemli bir husus,
gerginligin ve gevsekligin iplik Ozelliklerini ve sarimi bozmayacak sekilde
ayarlanmasidir. Sarim yogunlugu bobinin kullanim amacia gore degisim
gostermektedir. Cok fazla yogunluk gerektiren durumlarda, Ornegin dikis
masuralarinda hassas sarim yontemi ile sik1 sarim yontemi uygulanabilir. Rastgele
sarimda yogunluk masuraya en yakin bdlgede en yiiksek degerde, bobinin dis
capinda ise en diisiik degerdedir.

Yogunlugu tayin eden diger faktorler ise bobin ile tahrik silindiri arasindaki
temas basinci, sarim agisi ve sarim hizidir. Temas basinci hassas bir mekanik bir
mekanizma ile kompanse edilerek yogunluk kontrol edilebilir. Sarim hiz1 arttik¢a
iplik gerginligi de arttig1 i¢in yogunluk artar. Yiiksek sarim hizlarinda bobindeki
merkezkacgtan dolay1 iplik sarimlar1 paralellesme egiliminde oldugu i¢in yogunluk

artacaktir.
Bobin Boyutlart

Bobin boyutlarinin se¢ciminde en Onemli etken, sarim hizidir. Bobin
boyutlarinda birtakim sinirlamalar s6z konusudur. Hassas sarim sistemlerinde bobin

biiylidiikge sarim agis1 artacagindan bobin g¢apina bir siirlama gelecektir. Sarim
34



acisindaki siirlamalar, ipliklerin tipine gore belirlenmistir. Bu smirlar asildiginda
sarim omuzlarinda sigsmeler veya sert kisimlar goriilebilir. Sarim uzunlugu boyunca
vargel uzunlugu daraltilarak ya da kademeli hassas sarim uygulanarak bu
problemlere ¢oziim bulunmaktadir. Rastgele sarim sistemlerinde bobin c¢ap1
biiylidiikge sarim sayis1 azalacagindan bobin boyutlar1 sarim sayisina gére dnceden
belirlenir. Bunlardan bagka bobin boyutlarinin iiretici ve tiiketiciye tasima kolayligi
saglayacak ve fazla yer kaplamayacak sekilde tasarlanmasi gerekir. Tiiketicinin
istedigi iplik miktar1 dikkate alinmali ve artik ipligin fazla olmamasina dikkat

edilmelidir (WEB 5).
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3. MATERYAL ve METOT

Sarim yogunlugunun ipligin diizgiin boyama ve renk derinligine etkisi
tizerine yapilan ¢aligmalarla tespit edilmistir ki, farkli yogunluk degerleri, bobinin
renk derinligini etkilemektedir. Bobinin yogunlugundaki diizgilinsiizliik boyanan
ipligin renk tonundaki diizgiinsiizliigiine neden olur. Kaynak taramasinda tespit
edilmistir ki, sarim yogunlugunun bobin boyamaya etkisi lizerine yeterli derecede
incelemeler yapilamamustir. Ozellikle farkli numarali ve farkli gesit ipliklerin
boyanmasinda bobin yogunlugunun boyamaya etkisi iizerine ¢ok az arastirma
yapilmistir. Bundan dolayr farkli numarali ipliklerin boyanmasinda yogunluk

faktoriinlin boyamaya etkisinin arastirilmasi 6nem tagimaktadir.

Teorik olarak diisiik yogunlukta sarilmis bobinlerdeki ipligin rengi ayni
makinede boyanan yiiksek yogunlukta sarilmis bobinlerdeki iplige gore daha koyu
renkte ¢ikmaktadir. Deneyin yapilmasindaki amag¢ farkli yogunluklarda farkli

patronlara sarilmis bobinlerdeki ipligin renk farkliliklarini gézlemlemektir.

3.1. Kullanilan Materyal

Bu tez calismasinda iplik olarak 20/2 Ne, 16/1 Ne, 30/1 Ne ve 60/1 Ne
numara pamuk iplikleri kullanilmistir. Deneylere baslamadan 6nce kullanilacak
ipliklerin gercek numarasi tespit edilmistir. Bunun i¢in her bobinden 5 er kez
elektronik ¢ikriga 100 m uzunlugunda iplik sarilarak numune alinmis ve elektronik
hassas terazide tartilmistir. Sonra ise Ne olarak iplik gercek numarasinin ortalama

degeri belirlenmistir.

Boyamayi reaktif boyarmadde ile gerceklestirecegimiz i¢in buna uygun boya

ve yardimc1 maddeler kullanilmistir.

3.2. Kullanilan Makineler ve Cihazlar

Boyama i¢in hazirlanacak silindirik bobinleri sarmak i¢in gevsek sarim yapan
SSM DP1-WD Digicone Capraz Sarim Makinesi kullanilmigtir. Makinenin sarim
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hiz1 kullanilan ipligin numarasina ve sarim yogunluguna bagli olarak 950 m/dk-750

m/dk araliginda bulunmaktadir. Makinenin resmi sekil 3.1. de gosterilmistir.

Tiim numarali iplikler Kiigliker Tekstil fabrikasinin {irettigi boyama
patronuna sarilmistir. Patronun yararlt yiizey katsayis1 0.46, genisligi 150 mm, cap1
ise 73 mm dir. Sarilan bobinin ¢ap1 140 mm, iplik agirligi ise numaraya bagl olarak

580-750 g arasinda degismektedir.

Boyama islemleri Thies markali 1992 model HT bobin boyama makinesinde
yapilmistir. Makinenin kapasitesi 430 bobindir. Bu makinede boyama-agartma-
yumusatma-yikama iglemleri gerceklestirilir. Kurutma makinesi olarak Frekans

Kurutma RF 2003 makinesi kullanilmistir.

Sekil 3.1. SSM Hassas Sargi Makinesi DP1-W ve DP1-D i¢in igletme klavuzu,
Digicone preciflex sistemiyle

Sekil 3.2. Bobin boya makinesi Thies markali 1992 model HT bobin boyama
makineleri
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Sekil 3.3. Frekansli RF 2003 Kurutma Makinesi

Boyanmis iplikleri sert bobinlere sarmak icin SSM markali sert sarim

makinesi kullanilmistir. (Sekil 3.4)

Sekil 3.4. Boyanmis patronlardan sert sarim makinelerinde renk numuneleri alinirken

Renk 6l¢iimiinde gerekli olan numuneleri sarmak i¢in numune sargi makinesi

kullanilmistir. (Sekil 3.5)
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Sekil 3.5. Konik kartondaki renk numuneleri kartlara sarilirken

Renk oOl¢iimiinli  yapmak i¢in Datacolour Spectroflash SF 600X
spektrofotometre cihazi kullanilmistir. (Sekil 3.6.)

Sekil 3.6. Spektrofotometre Datacolour Spectroflash SF 600X

3.3 Metot

Deney i¢in se¢ilmis materyal ve malzemelerin, makine ve cihazlarin

kullanimiyla deneylerin yapilmasi asagidaki sekilde gergeklestirilmistir.

Gevsek sarim makinesinde segilmig ipliklerden 0,35 g/cm3 , 0,38 g/cm3 , 0,41
g/em’, 0,43 g/em® ve 0,45 g/em® gibi 5 farkli yogunlukta bobinler sarilmistir. Bu
bobinlerin sariminda Kiigliker Tekstil fabrikasinin iirettigi silindirik plastik patronlar
kullanilmigtir. Bu patronun dis ¢apt 74 mm, uzunlugu 166 mm olup ylizeyindeki
deliklerin bicimi dikdortgen seklindedir. Deney bobinlerinin hepsinin ¢ap1 ayni olup
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14 cm olarak hazirlanmistir. Her iplik numarasindan ve her yogunluktan 3 er adet

bobin olmak {izere toplam 60 bobin elde edilmistir.

Deneyde farkli yogunluklardaki bobinlerin boyanmasinda patronun yapisinin
boyama kalitesine etkisini belirlemek i¢in Palamut¢u ve Fettahov 2010 kaynaginda
gosterilmis yeni boyama patronu kullanilmistir. Bu patronun {izerine 16/1 Ne
numarali iplikten 5 farkli yogunlukta ve her yogunluktan 3 er tane toplam 15 tane

bobin sarilmistir.

Kiiciiker Tekstil fabrikasinin {irettigi boyama patronlarinin yararli yiizey
katsayis1 bilinmediginden bu parametrenin degeri hesaplanmalidir. Fettahov 2009
kaynaginda gosterilen yontemle hesaplanmistir. Hesaplama neticesinden bu patronun
yararli yiizey katsayisinin 0.46 oldugu goriilmiistiir. Fettahov 2009 kaynaginda

verilen patronun yararli yiizey katsayisi ise 0.82 dir.

Bilindigi gibi patronlarin iizerinde bulunan bosluk alan1 ne kadar fazla olursa
bobin boya makinesinde bulunan flotte icten disa ve distan ige bobinleri o kadar ¢cok
etkileyecek ve bobinler ayni boyarmadde ile daha koyu renge boyanacaktir.
Bobinleri daha acik renge boyamak igin ise daha az boyarmadde kullanilmasi
gerekecek ve boylelikle boyarmaddeden tasarruf da saglanacaktir. Bundan dolayi

deney sirasinda farkli patronlarin kullanimi 6nem tagimaktadir.

Elde edilen bobinlerin sarim yogunlugunu hesaplamak icin her bir bobin
tartilarak agirligi belirlenmis, bobinin dl¢tileri alinmisg ve bunlara goére yogunlugu

tespit edilmistir.

Sarim yogunlugunu hesaplamak i¢in
y=G/V[g/em’]
denklemi kullanilmistir.
Burada G — bobindeki ipligin agirhig (g);
V- sartmun hacmidir (cm?).
Bobinin sarim yapisinin hacmi asagidaki denklemle hesaplanir.
V=nH (D-d’) /4
Burada H- bobinin sarim uzunlugu;
D- bobinin dis ¢api;
d- bobinin i¢ ¢apidir.
Olgiimden elde edilen her bir bobinin yogunlugu hesaplandiktan sonra

etiketlere yazilmistir ve bobinlerin i¢ine yapistirilmistir. Bobinlerin yogunluklarinin
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karismamasi i¢in her yogunluk degerine farkli renkte polyester iplik baglanmistir. Bu

yontemle hazirlanmis biitiin bobinlerin hepsi ayn1 makinede boyanabilmistir.

Bobin boyama islemi prensip olarak, patron ile esit capli ve lizerinde sirali
delikler agilmis metal silindirlere bobinlerin giydirilmesi ve preslenmesi ile baslar.
Daha sonra bu metal silindirlerin bulundugu tepsi bobin boyama makinesinin
icerisine yerlestirilir. Metal tiipler flotte sirkiilasyon sistemine baghdirlar ve kazanin
icindeki boyarmadde ¢ozeltisi bobinlerin icerisinden hem distan ice, hem de igten

disa sirkiile edilebilir.

Numune bobinler Kiigliker Tekstil Sanayi Ticaret A.S. ‘nin bobin boya
dairesindeki boyama makinesinde iiretimle birlikte ayn1 sartlar altinda koyu gri renge

boyanmustir.

Bobin boya islemi sekil 3.7 de gosterilen boyama grafigine uygun sekilde
gergeklestirilmistir.

Boyama iglemi 2 bar basincinda ve 60°C sicaklikta yapilmigtir. Aparatlarda
boya sirkiilasyonu, materyalin i¢inden disina veya disindan i¢ine dogru olmak {izere
iki yonliidiir. Bu hareket, materyale niifuz etmis bir boyama saglar. Boyanin mamul

icinden yeterli gegisini saglamak i¢in gii¢lii bir pompaya ihtiyag¢ vardir.

Numune bobinleri boyandiktan sonra RF 2003 Frekansli kurutma makinesine
sevk ettirilerek  kurutulmustur.  Kurutma islemi  110°C  sicakliginda

gergeklestirilmistir.

Bobinler kurutulduktan sonra bu bobinlerin her birinin 5 farkli capindan
belirli uzunlukta olmak {izere ayr1 ayr1 kiiciik patronlara sarilmistir. Sonra bu iplikleri
numune sargt makinesinde kartonlara sararak renk Ol¢limii icin numune

hazirlanmustir.

41



t SABUN
9BC |
%50 ¥is'
) [ 1
: 10° 10’
80C 10 212 SODA MUM. o
] o w2 1280 remmn ¥
TUZ BOYA SODA +KOSTIK AL
| 100 |15 |15
80C ASIT  ENZIM % 10' V10 wio' g 30 ¥ ASIT
i e Wies A ' | [ ST YUMUSATICI
50C ¥s' Wis 5 10 . | | AS =
BLI AL 1 | 13 /E TRANSFER |
| | | N | £
40 C pH:B | | 13eTUZSUYU | T — Is y 15
HT TAHLIYE | BU AL J' | | | l
¥ Y 4

3 L J r .

KOSTIK 4 GRILT ASIT JGRILT ASIT : 1GRAT ASIT 1 GRILT

ISLATICI ;1,5 GRILT ENZIM 1GRILT SABUN : 1GRAT YUMUSATICI

STABILIZATOR : 0,8 GRILT

PEROKSIT o 3GRLT

FLOTTE 4B LTIKG

Sekil 3.7. Agartma-Boyama-Yikama-Yumusatma Grafigi

Kiictiker Tekstil fabrikasinin iiretmis oldugu biitiin bobinlerde numune

aliacak caplarin dagilimi su sekildedir:

Ic cap Dy = 7.3 cm, orta ¢aplar D=9 cm, D3 = 10,6 cm, D4 = 12,4 cm ve dis
cap Ds=14 cm.

Yeni patronlara sarilmis bobinlerden ise her bobinin D;= 7.3 cm, D,= 10,6

cm ve D3= 14 cm gibi 3 ¢apindan iplik numuneleri alinmistir.

Renk oOl¢limii Datacolour Spectroflash SF 600X spektrofotometre cihazinda
yapilmistir.

Numunelerin  kartlara sarilma  isleminden sonra bu numuneler
spektrofotometrede 3 ayri sekilde okutulmustur ve degerlerin bilgisayarda otomatik

olarak ortalamasi alinmistir.

Her iplik numaras1 ve yogunluk degerinden 3 er adet bobin sarilmistir ve
bobinlerin boyandiktan sonra her bobinden 3 er farkli numune alindigi i¢in her
captan 9 farkli spektrofotometre sonucu elde edilmistir ve bu 9 farkli sonucun

ortalamas1 alinmistir.

Renk oOl¢limii sirasinda tiim bobinler i¢in referans olarak bobinin dis

capindaki renk degeri kabul edilmistir.
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Ipligin DE renk degerlerinin dagilimindaki diizgiinsiizliigii degerlendirmek
icin dagilimin standart sapma ve varyasyon katsayisi parametreleri kullanilmistir. Bu

parametreler Excel programiyla asagidaki denklemlerle hesaplanmaistir.

Ortalama

bE - > DE

n

Standart sapma

DE - DE)?
STD SAPMA = \/ z( )
n—1

Varyans

> (DE - DE)’

VAR =
n—1
Varyasyon katsayis1 %
CV = @100
DE

Burada n- 6l¢iimden alinan renk degerlerinin sayisidir.
DE - DE nin ortalama degeri

Varyasyon katsayisi ne kadar kiigiik olursa caligmanin sonucuna olan
giivenirlilik o oranda artar. Elde edilen varyasyon katsayilarindan en diisiik olani
hangi verilere aitse o ¢alisma kosulu icin elde edilen verilerin daha uygun oldugu

anlamina gelmektedir.
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4. BULGULAR

4.1. Sarim Yogunlugunun Boyamaya Etkisi

4.1.1. Mevcut patronlarin kullaniminda sarim yogunlugunun boyamaya

etkisinin incelenmesi

Boyama kalitesinin degerlendirilmesi spektrofotometre Ol¢iimiinden elde

edilen DL, DC, DH ve CMC DE verilerine gore gergeklestirilir. Ancak renk
farkliliginin degerlendirilmesi icin genelde DE degerleri dikkate alinir. Bundan
dolay1r calismamizda boyama kalitesinin degerlendirilmesini DE verilerine gore

yapmaktay1z.

Bobin boya isleminde renk farkliliginin dagilimi bobinin ¢apina gore farklh
kisimlarindaki renk degisimi ile belirlenir. Buna gore de bu ¢alismamizda bobinin

capt dogrultusunda DE renk degerlerinin degisiminin (farkliliginin) incelenmesine

Onem verilmistir.

Deneylerden elde edilen DE renk degerleri ve bu degerlerin dagilimim

degerlendiren standart sapma ve varyasyon katsayilari tablo 4.1- 4.5 te verilmistir.

Tablo 4.1.de farkli bobin ¢aplarinda ve farkli sarim yogunluklarinda 30/1 Ne

numarali ipligin ortalama DE renk degerleri gosterilmistir.

Tablo 4.1. 30/1 Ne numaral1 ipligin bobinin ¢apina gore DE renk farkliligi

Bobin Capa, Ortalama renk farklihg DE
Sira ¢m Bobinin sarim yogunlugu g/cm’

No D 0.35 0.38 0.41 0.43 0.45
1 7.3 0.83 0.65 0.9 0.71 0.53
2 9 0.8 0,97 0.73 0.55 0.71
3 10.6 1.34 1.2 0.8 0.63 0.7
4 12.4 1.3 0.83 0.89 0.7 0.74
5 14 0.77 0.86 0.74 0.8 0.65

Ortalama 1,008 0,902 0,812 0,678 0,666

STD Sapma 0.285 0.202 0.080 0.093 0.082

Varyans 0.081 0.040 0.006 0.008 0.006
Varyasyon katsayis1 % 8,03 4,43 0,738 1,179 0,9
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Tablo 4.1 in verilerinden goriildiigii gibi, en diizgiin (homojen) boyanma
sarim yogunlugu 0,41g/cm’, 0,43g/cm’ ve 0,45 g/cm’ olan bobinlerde gozlenmistir.
En diisiik renk farklihg 6zellikle 0.41 g/cm’ yogunlugundaki bobinde goriilmektedir.
Burada en biiyiik ve en kiigiik renk farklilig1 arasindaki fark 0,9-0,73 = 0,17 dir. Bu
fark 0,43 g/em’ yogunlugundaki bobinde 0,25 ve 0,45 g/em’ yogunlugundaki
bobinde ise 0,21 dir.

Yogunluklar1 0,35 g/em® ve 0,38 g/cm’® olan bobinlerde renk degerlerinin
dagilimi daha farklidir. Bu bobinlerde DE ortalama renk farkliliklar1 hatta 2 ¢apta

(10,6cm, 12,4cm) 1’in tlizerine ¢ikmustir.

Varyasyon katsayisi tablo 4.1. de goriildiigii gibi 30/1 Ne numarali iplik i¢in
en diisiik degeri 0.41 g/cm’ yogunlugunda gozlenmektedir. 30/1 Ne numarali iplik
icin deneyde kullanilmis olan boyama sartlarina gore 0.41 g/cm’ yogunlugu en

uygun yogunluktur.

Tablo 4.1. in verilerine gore bobin ¢apr ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. (Sekil 4.1)

1,6
1,4 - S
w 1,2 ,//:\ ™~ -
Q_ / —e— 0.35 g/cm3 yogdunluk
E’ 1 4/ Aﬁ —=—0.38 g/cm3 yogdunluk
= 08 — L - 0.41 g/cm3 yogunluk
[ —— <
L 06| -’x//r T~ 0.43 g/cm3 yogdunluk
S —x— 0.45 g/cm3 yogdunluk
¢ 04
0,2
0
5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Bobin Gapi, D cm

Sekil 4.1. 30/1 Ne numarali iplikte renk degerlerinin bobinin ¢ap1 boyu degisimi
grafikleri

Analizden goriildiigii gibi mevcut boyama kosullarinda 0.35 g/cm’ ve 0.38

g/em’ yogunluktaki bobinlerin bu iplik igin uygun yogunluk olmadig: belirlenmistir.
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Tablo 4.2.de 60/1 Ne numarali iplik i¢in bobinin ¢apina gore ortalama DE
renk degerleri gosterilmistir. Bu veriler esasinda bobin capi ile ortalama renk

degerleri arasindaki bagintiy1 ifade eden grafikler cizilmistir (Sekil 4.2).

Tablo 4.2. 60/1 Ne numaral1 ipligin bobinin ¢apina gore DE renk farklilig

Bobin Ortalama renk farklihg1 DE
Sira No Cap Bobinin sarim yogunlugu g/cm’
cm
D 0.35 0.38 0.41 0.43 0.45
1 7.3 0,7 0,3 0,56 0,48 0,64
2 9 0,75 0,63 0,57 0,7 0,53
3 10.6 1,03 0,44 0,95 0,5 0,83
4 12.4 0,56 0,75 0,4 0,6 0,66
5 14 0,5 0,53 0,6 0,56 0,62
Ortalama 0,708 0,53 0,616 0,568 0,656
STD Sapma 0.206 0.172 0.202 0.087 0.109
Varyans 0.042 0.029 0.040 0.007 0.011
Varyasyon katsayisi 5,932 5,471 6,493 1,232 1,676
%

Tablo 4.2 nin verilerine bakildiginda, homojen boyanma sarim yogunlugu
0.38 g/em’, 0,41 g/cm’, 0.43 g/cm’ ve 0.45 g/cm’ olan bobinlerde gdriilmiistiir. En
diisiik renk farklilig: ise 6zellikle 0.43 g/cm’ yogunlugundaki bobinde goriilmektedir.
Burada en biiyiik ve en kii¢lik renk degerleri arasindaki fark 0,7-0,48 = 0,22 dir. Bu
fark 0,45 g/cm’ yogunlugundaki bobinde 0,30, 0,41 g/cm’ yogunlugundaki bobinde
0,55 ve 0,38 g/cm’ yogunlugundaki bobinde ise 0,45 tir.

Yogunluklar1 0.35 g/cm’ olan bobinlerde ise renk degerlerinin dagilimi daha
farklidir. Bu bobinlerde DE ortalama renk farki 10,6cm ¢apinda 1’in tizerine

cikmustir.

Varyasyon katsayisi tablo 4.2. de goriildiigii gibi 60/1 Ne numarali iplik i¢in
en diisik degeri 0.43 g/cm’® yogunlugunda gdzlenmektedir. 60/1 Ne numarali iplik
icin deneyde kullanilmis olan boyama sartlarina gore 0.43 g/cm’® yogunlugu en

uygun yogunluktur.

Tablo 4.2. nin verilerine gdére bobin capi ile ortalama renk degerleri

arasindaki bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. (Sekil 4.2)
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Sekil 4.2. 60/1 Ne numarali iplikte renk degerlerinin bobinin ¢ap1 boyu degisimi

grafikleri

Analiz sonuglarinda goriildiigii gibi mevecut boyama kosullarinda 0.35 g/cm’

yogunlugunun bobinlerin bu iplik i¢in uygun yogunluk olmadigi belirlenmistir.

Tablo 4.3.de 16/1 Ne numarali iplik i¢in bobinin ¢apina gore ortalama DE

renk degerleri gosterilmistir. Tablo 4.3. iin verilerine gore bobin cap1 ile ortalama

renk degerleri arasindaki bagintiyr ifade eden grafikler ¢izilmistir. Bu bagint1 sekil

4.3 de verilmistir.

Tablo 4.3. 16/1 Ne numaral1 ipligin bobinin ¢apina gore DE renk farklilig1

Bobin Ortalama renk farklihg1 DE
Sira No Cap1 Bobinin sarim yogunlugu g/cm’
cm
D 0.35 0.38 0.41 0.43 0.45
1 7.3 0,76 0,9 0,7 0,66 0,62
2 9 0,48 0,8 0,74 0,92 0,7
3 10.6 0,9 0,83 1,12 0,8 0,7
4 12.4 0,99 0,76 0,88 0,99 0,81
5 14 0,64 0,85 0,79 1 0,83
Ortalama 0,754 0,828 0,846 0,874 0,732
STD Sapma 0.203 0.052 0.167 0.143 0.087
Varyans 0.041 0.002 0.027 0.020 0.007
Varyasyon katsayisi 5,437 0,241 3,191 2,288 0,956
%

Tablo 4.3 iin verilerine gore, en uygun boyanma sarim yogunlugu 0.38 g/cm’

ve 0.45 g/cm’ olan bobinlerde goriilmiistir. En diisiik renk farklihig: ise 6zellikle 0.38

g/em’ yogunlugundaki bobinde gériilmektedir. Burada en biiyiik ve en kiigiik renk
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degerleri arasindaki fark 0,9-0,76 = 0,14 tiir. Bu fark 0,45 g/cm’ yogunlugundaki
bobinde 0,21 dir.

Yogunluklari 0.41 g/cm’® olan bobinlerde ise renk degerlerinin dagilimi daha
farklidir. Bu bobinlerde DE ortalama renk degerleri 10,6 cm ¢apinda 1’in {izerine
cikmustir. 0.43 g/cm’ yogunluklu bobinlerde ise DE ortalama renk degerleri 14 cm
capinda 1 degerindedir.

Varyasyon katsayisi tablo 4.3. te goriildiigii gibi 16/1 Ne numarali iplik i¢in
en diisik degeri 0.38 g/cm’® yogunlugunda gdzlenmektedir. 16/1 Ne numarali iplik
icin deneyde kullanilmis olan boyama sartlarina gore 0.38 g/cm’ yogunlugu en

uygun yogunluktur.

Tablo 4.3. iin verilerine gore bobin ¢ap1 ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. (Sekil 4.3)

-
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) \ i —e— 0.35 g/cm3 yogdunluk
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A
%

a
- .\

> < "\ | | —=—0.38g/cm3 yodunluk
X 06 X)‘\ / 4 0.41 g/cm3 yogdunluk
(1]
I-_: 0.4 0.43 g/cm3 yogunluk
S —x—0.45 g/cm3 yogunluk
€ 0,2

0

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Bobin Capi, D cm

Sekil 4.3. 16/1 Ne iplikte renk degerlerinin bobinin ¢ap1 boyu degisimi grafikleri

Analiz sonuclarinda oldugu gibi mevcut boyama kosullarinda 6zellikle 0.41

g/em’ yogunlugunun bobinlerin bu iplik i¢in uygun yogunluk olmadig: belirlenmistir.
g

Tablo 4.te 20/2 Ne numarali iplik i¢in bobinin ¢apina gore ortalama DE renk
degerleri gosterilmistir. Tablo 4.4. iin verilerine gore bobin cap1 ile ortalama renk
degerleri arasindaki bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. Bu bagmt1 sekil 4 te

verilmistir.
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Tablo 4.4. 20/2 Ne numaral1 ipligin bobinin ¢apina gore DE renk farkliligi

Bobin Ortalama renk farklihg DE
Sira No Cap Bobinin sarim yogunlugu g/cm’
cm
D 0.35 0.38 0.41 0.43 0.45
1 7.3 0,43 0,56 0,45 0,65 0,48
2 9 0,97 0,8 0,53 0,6 0,86
3 10.6 0,77 0,85 0,6 0,61 0,81
4 12.4 0,78 0,76 1,14 0,52 0,65
5 14 0,8 0,94 0,6 0,5 0,84
Ortalama 0,75 0,782 0,664 0,576 0,728
STD Sapma 0.196 0.141 0.273 0.063 0.161
Varyans 0.038 0.019 0.074 0.004 0.026
Varyasyon katsayisi 5,066 2,429 11,144 0,694 3,571
%

Tablo 4.4 iin verilerinden elde edilen sonuglara gore, en diizglin boyanma
sarim yogunlugu 0, 41 g/cm’ hari¢ diger yogunlukta olan bobinlerde goriilmiistiir. En
diisiik renk farklilig: ise 6zellikle 0.43 g/cm’ yogunlugundaki bobinde goriilmektedir.
Burada en biiyiik ve en kiiclik renk degerleri arasindaki fark 0,65-0,5 = 0,15 tir. Bu
fark 0,38 g/cm’ yogunlugundaki bobinde 0,38, 0,45 g/cm’ yogunlugundaki bobinde
0,38 dir.

Yogunluklar1 0.41 g/cm’ olan bobinlerde ise renk degerlerinin dagilimi daha
farklidir. Bu bobinlerde DE ortalama renk degerleri 12,4 cm c¢apinda 1’in {izerine

cikmistir.

Varyasyon katsayisi tablo 4.4. de gortldiigii gibi 20/2 Ne numarali iplik i¢in
en diisiik degeri 0.43 g/cm’ yogunlugunda gozlenmektedir. 20/2 Ne numarali iplik
icin deneyde kullamlmis olan boyama sartlarma gore 0.43 g/cm’ yogunlugu en

uygun yogunluktur.

Tablo 4.4. iin verilerine gore bobin ¢api ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. (Sekil 4.4)
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Sekil 4.4 20/2 Ne iplikte renk degerlerinin bobinin ¢ap1 boyu degisimi grafikleri

Analiz sonuglarindan goriildiigii gibi mevcut boyama kosullarinda ozellikle
0.41 g/em’ yogunlugunun bobinlerin bu iplik i¢in uygun yogunluk olmadig

belirlenmistir.

4.1.2. Yeni patronun kullaniminda sarim yogunlugunun boyamaya etkisinin

incelenmesi

Patron yapisinin farkli sarim yogunlugunda boyamanin kalitesine etkisini
tespit etmek ic¢in yararli yiizey katsayis1 mevcut patronunkinden yaklasik iki kere
daha ¢ok olan patronun kullanimiyla ayni boyama kosullar1 altinda denemeler
gerceklestirilmistir.  Deney i¢in (Palamutgu ve Fettahov 2010) kaynaginda
gosterilmis yeni boyama patronu kullamilmistir. Karsilastirma amaciyla deney
sirasinda mevcut patron i¢in kullanilan 16/1 Ne numarali pamuk ipligi kabul
edilmistir. Burada renk Ol¢ciimii boyanan bobinin yalmz 3  ¢apinda
gerceklestirilmistir. Deney sonucunda elde edilen renk degerleri tablo 4.5 te

verilmistir.
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Tablo 4.5. Yeni boyama patronunda 16/1 Ne numarali ipligin bobinin ¢apina gore

DE renk farklilig1
Bobin Ortalama renk farklihg DE
Sira No Cap Bobinin sarim yogunlugu g/cm’
cm
D 0.35 0.38 0.41 0.43 0.45
1 7.3 0,94 0,78 0,75 0,76 0,6
2 10,6 0,9 0,95 0,78 0,77 0,76
3 14 0,62 0,72 0,7 0,57 0,52
Ortalama 0,82 0,816 0,743 0,7 0,626
STD Sapma 0.174 0.119 0.040 0.112 0.122
Varyans 0.030 0.014 0.001 0.012 0.014
Varyasyon katsayisi 3,658 1,715 0,134 1,714 2,236
%

Tablo 4.5.de 16/1 Ne numarali iplik i¢in bobinin ¢apina gore ortalama DE
renk degerleri gosterilmistir. Tablo 4.5. in verilerine gore bobin cap1 ile ortalama
renk degerleri arasindaki bagintiyr ifade eden grafikler cizilmistir. Bu baginti sekil

4.5 de verilmistir.

Tablo 4.5 in verilerine bakildiginda, homojen boyanma sarim yogunlugu
biitlin yogunluk degerlerindeki bobinlerde goriilmiistiir. Burada en biiyiikk ve en
kiiciik renk degerleri arasindaki fark sirayla 0,41 g/cm® yogunlugunda 0,08, 0,43
g/em’ yogunlugunda 0,20, 0,38 g/cm’ yogunlugunda 0,23, 0,45 g/cm’ yogunlugunda
0,24 ve 0,35 g/cm’ yogunlugunda ise 0,32 dir.

Varyasyon katsayisi tablo 4.5. te goriildiigli gibi 16/1 Ne numaral iplik i¢in
en diisik degeri 0.41 g/cm’® yogunlugunda gdzlenmektedir. 16/1 Ne numarali iplik

icin deneyde kullanilmis olan boyama sartlarina gore 0.41 g/cm3 yogunlugu en

uygun yogunluktur.

Tablo 4.5. in verilerine gore bobin cap1 ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler cizilmistir. (Sekil 4.5)
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*— | —

0,9 N
w
a 08 4 o —e— 0.35 g/cm3 yogunluk
g': 0.7 e —=—0.38 g/cm3 yogunluk
= 0.41 g/cm3 yogunluk
5 0,6 * \i gems e
t ’ | 0.43 g/cm3 yogunluk
&ﬁ 0,5 K —x— 0.45 g/cm3 yogunluk

0,4

0,3

5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Bobin Capi, D cm

Sekil 4.5. 16/1 Ne iplikte renk degerlerinin bobinin ¢ap1 boyu degisimi grafikleri
(Palamutgu ve Fettahov 2010)

0.35 ve 0.38 g/cm’ yogunluklardaki bobinlerde renk farkliliklarnin dagilimi
sekil 4.5 de goriildiigi gibi daha farklidir. Bu bobinlerde DE ortalama renk degeri 1
capta 1 degerindedir ki bu hi¢ istenen bir durum degildir. Analizden gorildigi gibi
mevcut boyama kosullarida 0.35 ve 0.38 g/cm’ yogunluktaki bobinlerin bu iplik

icin uygun yogunluk olmadigi belirlenmistir.
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4.2. Renk Farklihg ile iplik Numaras1 Arasindaki Bagintinin incelenmesi

Tablo 4.6.da D;=7.3 cm capa gore ortalama DE renk degerleri gosterilmistir.

Tablo 4.6. nin verilerine gore iplik numarasi ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. Bu bagint1 sekil 4.6 da verilmistir.

Tablo 4.6. Bobinin 7,3 cm ¢apinda ipligin DE renk farklilig1

Renk Farkhihgi, DE
Iplik
P Sarim yogunlugu 7, g/cm’
Numarasi,
N 0.35 0.38 0.41 0.43 0.45
e
10 0.43 0.56 0.45 0.65 0.48
16 0.76 0,9 0.7 0.66 0.62
30 0.83 0.65 0.9 0.71 0.53
60 0.7 0.3 0.56 0.48 0.64
) |
0,9 -
0,8 /.\ <
oy [ B ~
Q 0,7 17 —e—0.35 g/cm3 yogunluk
> 0,6 +%*\\>L>< — —=—0.38 g/cm3 yogunluk
= 05 X/ | 0.41 g/cm3 yogunluk
£ 0,4 L 0.43 g/cm3 yogunluk
?, 0,3 \l —x— 0.45 g/cm3 yogunluk
©
0,2
0,1
0 \
0 10 20 30 40 50 60 70
iplik Numarasi, Ne

Sekil 4.6. Iplik numarasina bagh olarak renk degerlerinin degisimi grafikleri (D=7.3
cm capta)

Tablo 4.7.de D,=9 cm capa gore ortalama DE renk degerleri gosterilmistir.

Tablo 4.7. nin verilerine gore iplik numarasi ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. Bu bagint1 sekil 4.7 de verilmistir.
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Tablo 4.7. Bobinin 9,0 cm ¢apinda ipligin DE renk farklilig

iplik Numarasi, Ne

Renk Farkhihgi, DE
Iplik Sarim yogunlugu 7, g/cm’

rumarash 935 [ 038 | 041 0.43 0.45
Ne
10 0,97 0.8 0.53 0.6 0.86
16 0.48 0.8 0.74 0,92 0.7
30 0.8 0,97 0.73 0.55 0.71
60 0.75 0.63 0.57 0.7 0.53

1,2
1 4
1]

a y /I\ 0.35 g/cm3 yogunluk
. 0,8 v —— g/cm3 yogdunlu
’? \ /t\ N\\\I —=—0.38 g/cm3 yogunluk
< 06 — 0.41 g/lcm3 yogunluk
E \/ ) 0.43 g/cm3 yogunluk
E, 0.4 —x—0.45 g/cm3 yogunluk

0,2
0 ‘
0 10 20 30 40 50 60 70

Sekil 4.7. Iplik numarasina bagl olarak renk degerlerinin degisimi grafikleri (D=9,0

cm gapta)

Tablo 4.8.de D3=10.6 cm ¢apa gore ortalama DE renk degerleri gosterilmistir.

Tablo 4.8. nin verilerine gore iplik numarasi ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. Bu bagint1 sekil 4.8 de verilmistir.
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Tablo 4.8. Bobinin 10,6 cm ¢apinda ipligin DE renk farklilig:

Renk Farklihgi, DE
Iplik Sarim yogunlugu y, g/cm’
Numarasi,
0.35 0.38 0.41 0.43 0.45
Ne
10 0.77 0.85 0.6 0.61 0.81
16 0.9 0.83 1.12 0.8 0.7
30 1.34 1.2 0.8 0.63 0.7
60 1.03 0.44 0.95 0.5 0.83
1,6
1,4
/4>—\
w 1,2
=] —e—0.35 g/cm3 yogunluk
& 1 // —=0.38 g/em3 yogunluk
f— - X o
E 0,8 %\“\————*/A 0.41 g/cm3 yo?unluk
t 0,6 0.43 g/cm3 yogunluk
S 2 —x— 0.45 g/cm3 yogunluk
x 04
0,2
0 ‘
0 10 20 30 40 50 60 70
iplik Numarasi, Ne

Sekil 4.8. iplik numarasina bagl olarak renk degerlerinin degisimi grafikleri (D=10.6

cm ¢apta)

Tablo 4.9.da D4=12.4 cm ¢apa gore ortalama DE renk degerleri gosterilmistir.

Tablo 4.9. un verilerine gore iplik numarasi ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. Bu bagint1 sekil 4.9 da verilmistir.
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Tablo 4.9. Bobinin 12,4 cm ¢apinda ipligin DE renk farklilig:

iplik Numarasi, Ne

Renk Farkhihgi, DE
Iplik Sarim yogunlugu y, g/cm’
Numarasi, 0.35 0.38 0.41 0.43 | 0.45
Ne
10 0,78 0.76 1.14 0.52 0.65
16 0,99 0.76 0,88 0,99 0.81
30 1.3 0.83 0.89 0.7 0.74
60 0.56 0.75 0.4 0.6 0.66
1,4
12 /\"\
Ign 1 ¥ —e— 0.35 g/cm3 yogunluk
D | —=—0.38 g/cm3 yogunluk
= 0,8 —fﬁ;ﬁ
x — 0.41 g/cm3 yogunluk
E 0,6 | E 0.43 g/cms yo?unluk
w \T .43 g/cm3 yogunlu
$ 04 —x—0.45 g/cm3 yogunluk
x
0,2
0 ‘
0 10 20 30 40 50 60 70

Sekil 4.9. Iplik numarasina bagh olarak renk degerlerinin degisimi grafikleri (D=

12.4 cm gapta)

Tablo 4.10.da Ds=14 cm capa gore ortalama DE renk farkliligi gosterilmistir.

Tablo 4.10. un verilerine gore iplik numarasi ile ortalama renk degerleri arasindaki

bagintiy1 ifade eden grafikler ¢izilmistir. Bu bagint1 sekil 4.10 da verilmistir.
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Tablo 4.10 Bobinin 14 cm ¢apinda ipligin DE renk farklilig1

Renk Farkhihgi, DE
Iplik Sarim Yogunlugu y, g/cm’
Numarasi, 0.35 0.38 0.41 0.43 0.45

Ne

10 0.8 0,94 0.6 0.5 0.84

16 0.64 0.85 0.79 1 0.83

30 0.77 0.86 0.74 0.8 0.65

60 0.5 0.53 0.6 0.56 0.62

1,2
1 e
8 4 sy - —e—0.35 glcm3 yoguniuk
D ’ \%\\ —=—0.38 g/cm3 yogunluk
= — _ y
X 06 | 0.41 g/cm3 yogunluk
E 0.43 g/cm3 yogunluk
S 0.4 —x—0.45 g/cm3 yogunluk
x
0,2
0 ‘
0 10 20 30 40 50 60 70
iplik Numarasi, Ne

Sekil 4.10. Iplik numarasina bagl olarak renk degerlerinin degisimi grafikleri (D=14

cm capta)
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5. SONUC VE DEGERLENDIRMELER

Bobinin sarim yapist bobin boyamanmn yiiksek kaliteli bigimde
gerceklestirilmesini belirleyen onemli faktorlerden biridir. Boyama icin hazirlanan
bobinlerin sarim yapisi boya ¢ozeltisini sarimin her yerine esit bicimde dagitilmasini
saglamalidir. Boya c¢ozeltisinin bobinde daha hizli ve esit sirkiillasyonunun
gerceklestirilmesi i¢in boyamaya hazirlanan bobinlerin sarim yogunlugu bobinin ¢ap1
ve genisligi dogrultusunda ayni olmasi gerekmektedir. Boyamaya hazirlanan
bobinlerin sarim yogunlugunu secgerken ipligin cinsi ve numarasi dikkate alinmakla
beraber boyama basinct da goz Oniinde bulundurulmalidir. Diisilk basing
uygulandiginda sarim yogunlugunun az, yiiksek basingta ise sarim yogunlugunun ¢ok
olmasi uygun goriilmektedir. Buna gore de boyama kosullarina bagli olarak sarim
yogunlugu 0,35 g/em’ ile 0,45 g/em’ arasinda olabilecegi gz oniinde

bulundurulabilir.

20/2 Ne, 16/1 Ne, 30/1 Ne ve 60/1 Ne numarali pamuk iplikleri i¢in
sirkiilasyon basincinin 2 bar degerinde sarim yogunlugu 0,35 g/cm’, 0,38 g/em’, 0,41
g/em’, 0,43 g/em’ ve 0,45 g/cm’ olan bobinlerde boyama islemi gerceklestirilmis ve

bobinin ¢ap1 boyunca renk farklilig1 incelenmistir.

Deneysel incelemelerden tespit edilmistir ki, biitiin yogunluklarda ipligin DE
renk farkliligi bobinin orta ¢aplarinda i¢ ve dis caplarina gore biiyiik olmaktadir.
Ayrica bu dzellik 0.35 g/em® ve 0.38 g/cm® yogunlugundaki bobinlerde kendisini
daha yogun bi¢cimde gostermektedir. Yani bu bobinlerde renk degeri orta kisimlarda

dis ve i¢ kisimlara nazaran daha yiiksektir. (1.5-2 defa)

Mevcut boyama sartlarinda (basing, sirkiilasyon hizi, sicaklik) renk farklilig:
yogunlugu 0.35 g/cm’ ve 0.38 g/cm’ olan bobinlerde daha yiiksektir. Biitiin iplikler
icin yogunluklari 0.41 g/em’, 0.43 g/em’ ve 0.45 /cm® olan bobinlerinde renk
farkliligr daha diisiiktiir. Dolayisiyla boyama daha homojendir. Bundan dolay1 bu
sartlarda boyamaya hazirlanan bobinlerin sarim yogunlugunun 0.41 g/cm’ ile 0.45

g/cm’ arasinda hazirlanmasi uygun goriilmektedir.

Yararl yiizey katsayis1 yiiksek olan yeni patronlara sarilmig bobinlerde de en
uygun yogunluk 0.41 g/cm’ ve 0.45 g/cm” olarak kabul edilebilir. Mevcut patrondaki
bobinlere nispeten bu bobinlerde renk farkliligi daha diisiik oldugu goriilmektedir.
Ornegin 0.41 g/cm’® yogunluktaki bobinde standart sapma 0.01 iken mevcut
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patronlara sarilan bobinlerdeki renk farkliliginin standart sapmasi bu degerden
defalarca yiliksek oldugu goriilmektedir. Yani yeni patronun kullanimi sayesinde

bobinin ¢ap1 boyunca renk dagilimi1 daha homojen oldugu goriilmektedir.

Renk farkliligimi ifade eden DE degerleri iplik numarasina bagli olarak da
degismektedir. Boyle ki DE renk degerleri 60 numarali iplikte diger numaralara gore
daha diisiik oldugu gériilmektedir. Ozellikle i¢ ve dis caplarda bu olay kendisini agik
sekilde gosterir. Yani 6rnegin 60 numarali ipligin biitiin yogunluklardaki bobinlerde
boyanan ipliklerin renk degerleri 14 cm ¢apinda hemen hemen aynidir. Sunun da
altim1 ¢izmek gerekiyor ki, bu sonuglar yalniz deneyde kullanilan basing (2 bar)
boyanma ortamina ait edilebilir. Farkli basinglarda ise yiiksek yogunluklu (0.43

g/em’-0.45 g/cm’) bobinler i¢in bu sonuglar gegerli olmayabilir.
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