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1 LĠ TERATÜR 

1. 1 Lifler Hakkı nda Genel Bil gi 

1. 1. 1  Pa muk 

        Bot ani k  bili mi nde adı  gossypi um ol an pamuk,  ket en ve  yün  ile  bi rli kt e  

tekstil de  kullanılan  en  eski   el yaftır. M. Ö 1500 – M. S 1500  yılları  arası nda  

Hi ndistan  , dünyanı n  pa muk  endüstri   merkezi   i di.  M. S  800  yıll arı nda  

Hi ndistan‘dan  Japonya  ve   Çi ne  geçti;  fakat,  bu ül kel erde t ekstil  al anı nda  

kullanıl ması  13. yüzyıla  rastlar. 1271 de  Marco Pol o  t arafı ndan  Çi n‘den  Avr upa‘ ya  

getiril mi ştir.  Christ oph Col omb Ameri ka‘yı   keşfettiği   za man burada  pa muk  bit kisi  

vardı ve  tekstil  alanı nda  kullanıl makt aydı.[1] 

       Pa muk  bit kisi  ,  Antarti ka kıtası  dı şı nda  her  kıtada  yetişir.  Bit ki   daha  çok  

ne mli   ve  sı cak  i kli mi   sever.  Özelli kle Ameri ka  kıtası nda ,  Rusya,  Çi n ,  Hi ndi st an  

ve  Mı sır‘da , az  mi ktarda  da  Türki ye  ve  Sudan‘da  yetiştiril mekt edir.[1] 

1. 1. 1. 1 Pa muğun  Fi zi ksel  Yapı sı 

       Pa muk  bir  yıllı k bir  bit ki dir.  Yakl aşı k  1  met re  boyundadır.  Bit ki  ekil di kt en  

80- 110 gün  sonra en  yüksek  boyuna  erişti ği nde ,  açı k  pe mbeden  kır mı zıya  kadar  

gi den  r enkl erde  çi çek  açar.  Bu  çi çekl er   kur uyup  dökül düğünde küçük,  koyu  yeşil  

pira mi d  şekli nde  ve cevi z  büyükl üğünde  bir   t ohu m  zarfı   ol uşur.  Bunun  i çi nde  

4- 20  kadar  t ohu m  bul unur.  Koza  denilen  bu pira mi d  şekli ndeki   zarf   ol gunl uğa  

erişi nceye  kadar  i çersi ndeki   t ohu ml ar  üzeri nde  i nce  lifler   ol uş maya  başl ar.  10 

gün  sonra  da  çekirdek  etrafı ndaki    uzun  liflerin  yanı nda   kı sa  t üyl er   ol uşur. 

Bunl ara   pa muk  li nt eri   denir.  Çi çekt en  sonra  kozanı n  ol gunl aş ması   45 – 50 gün  

sürer.  Lifçi ği n  ol uşum s ırası nda pa muk  lifi   i nce  bir   kabuk   veya duvarla  çevrili  

boş   bir   lif   gi bi dir   buna  piri mer  duvar   denir.  Bu  piri mer   duvar   doğal   yağ  ve  

vaksl ardan  yapıl mı ş   olan  küti kül den  i barettir. Bu  uza manı n  sonunda  t üp  bi r  

uçt an  kapanır   ve  el yaf   bir  i ç  duvar  (seconder   duvar)   ör meye  başlar.  Bu  i ç  

duvar  ,   t abaka  t abaka  sel ül ozl a  kalı nlaştırılır. Bu ,   hergün  bir   t abaka  ol mak  

üzere  yakl aşı k  20  gün  sürer.  Bu  sırada  el yaf   i çi ndeki  ,  l ümen  denilen  kanalı n 

hac mi   küçül ür.  Büyü me  sırası nda  lif   sili ndiriktir   ve  r enksi z  denecek  kadar  

parlaktır.  Koza ,   ol gunl uğa  erişti ği   anda  çatlar   ve  pa muk  t ohu ml arı   yumuşak  bir  
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el yaf   kütlesi   il e  kaplı   ol duğu  hal de  açı ğa  çıkar.  Havaya  mar uz  kaldı ğı   anda  

el yaf   su  kaybeder,  bunun  sonucunda  parlaklı ğı   gi der  ,   beyazl aşır   ve sili ndiri k  

hal den  bir   t arafı   göç müş   ve  bükül müş   bir   hal e  geçer.   Bu  dur u m  pa muğun  

eğir me  kalitesi ni   arttran  i yi   bir   özelli ği dir.  Her   bir   pa muk  t ohumu  ( çi ğit)  

üzeri nde ,   10000- 20000 kadar   pa muk  lifi   vardır.  El yaf   çi ğit   ağırlı ğı nı n  1/ 3 ‗ ünü  

ol ur. [1] 

          Pa muk  lifi   bir   ucu  kapalı   uzun  bir   t ek  hücredir.  Çökt ürül ürken  bükül müş  

bir   bor uya  benzer  ;  öyl e  ki   spiral   bükü ml ü  dar   bir   şerit   gör ünümündedir.  

Mer kezdeki   kanal  ( Lü men)   el yaf   boyunca  deva m  eder.  Eğer   geliş me  sırası nda  

pa muğun  i ç  t abakal arı   t a m  ol arak  geliş me mi şse ,  el yaf   i nce  duvarlı   ve  

bükü msüz  gör ünüşt edir. Buna  öl ü  pa muk  denir.  Bu  ti p  lifler  ,   zayıf   ve   kol ay  

kırıl gan  ol dukl arı ndan  düşük  kaliteli dir.  Eğirme   yet eneği   düşükt ür  ,   kol ayca  

boyan maz.  Bu  bakı mdan  boyanmı ş   ku maşl arda  boyanma mı ş   l ekel er   hali nde  

gör ül ür.[1]          

1. 1. 1. 2 Pa muğun  Fi zi ksel  Özelli kl eri 

         Pa muk  bit kisi ni n  f arklı   t ürleri   vardır.  En  i yi   kalite  pa muk  Ameri ka‘da  

yetişen  Sea –Island  t ürüdür.  Ort ala ma  5c m uzunl uğundaki   st apelleri  çok  i nce ,  

parlak  ve  yu muşaktır.  Ameri kan  pa muğu,  Mı sır   pa muğu , Hi nd pa muğu  ve  Çi n  

pa muğu  sırası na  göre  pa muk  kalitesi   gitti kçe  düşer.  Hi nd  ve   Çi n  pa mukl arı  

genelli kle  kaba  i pli k  yapı mı nda  kullanılır.  Mı sır  pa muğu  i se kahverengi  ve  beyaz 

renkl erde  ol abilir.  Kahve rengi   ol anı   ağart ma  i şl e mi   il e  beyazl atılabilirse  de  

işle m  ol dukça  zor  ve  masraflı dır.      

          Pa muk  el yafı   genelli kle  kre mi msi   beyaz  r enkt edir.  Bu  r enk  i klim ,  t oprak  

ve  yetiş me  koşulları na  göre  değişir.  Mı sır   pamuğu  kır mı zı msı  – kahve  r engi dir. 

Pa muk  lifleri ni n  boyu  1 c m ‗ den   7, 5  c m‘ e  kadar   değişir.  Çapı   i se  6- 25  

mi kr ondur.  Yoğunl uğu  1, 50 – 1, 55‘dir.  Tür ki ye‘de  yetiştirilen  pa muk   lifl eri ni n  

boyu , ortala ma  2 - 3, 9 cmdi r. 

           Pa muk  havadan  kol aylı kla  ne m  absorplar.  Fakat   elle  t ut ul duğunda  kur u  

ol arak  hi ssedilebilir.  Bu özelli k büt ün  büyük  yüzeyli   maddeler   i çi n  

karakt eristi ktir.  110C de  kur ut ul ursa  ne mi n  buharlaş ması ndan  dol ayı   bir   ağırlı k  

kaybeder.  Pa mukt aki   nem  mi kt arı  , mar uz  kal dı ğı   havanı n  ne mi ne  ve  t emperat üre  

bağlı dır.  Pa muğun  ne m  çekmesi   bazı   fi zi ksel   özelli kleri ne  et ki   eder.  Bunl arı n en 

öne mlisi   dayanı klılığı nda  ve  uza mada  art ma  göst er mesi dir.  Dayanıklılıkt aki  

art ma  %30‘a  çı kar.  Ancak  bu,  pa muğun herhangi  bir   i şle m  sonucu  bozun madı ğı  

dur umda  geçerli dir.  Aksi   hal de  ı slandı ğı ndaki  dayanı klılık , kuru  haldeki nden  

daha  az  ol ur.  Pa mukt aki   su  absorpsi yonu  hem  fi zi ksel   he m de  kimyasal dır. 
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Fi zi ksel   ol arak  absorpl anmı ş   su,  pa muk  belli   bir   sı caklı ğa  ı sıtıl dı ğı nda  

gi derilebilir.  Fakat   bu  i şle m  sonucunda  ku maş   veya  i pli k  üzeri nde  

uzakl aştırılama mı ş   bir   mi kt ar   su  vardır  .  Bu  zor   ayrılan  su  ki myasal   ol arak  

absorpl aş mı ş   sudur.  Hi drojen  bağı   ti pi nde  bağlarla  sel ül ozun  - OH  gur upl arı na  

sı kı ca  bağl anmı ştır.  Bu  düşünüş   şekli   sel ül oz  aset at   ve  sel ül oz  nitratı n ( Bu  

bileşilerde  sel ül ozun  - OH  gr upl arı   est erleş mi ştir,)  pa mukt an  öne mli   öl çüde  daha  

az  su  apsorpl a ması   il e  kanıtlanabilir.  Di ğer   t araftan  merserize  pa muk  şi ş mi ş  

hal de  bul unduğu  ve  bu  yüzden  daha  f azl a  yüzeye  sahi p  ol duğu  i çi n  t abii  

pa mukt an  daha  f azl a  su  absorpl ar.  Pa muk,   ı slatıldı ğı nda  ağırlı ğı nı n  %70‘i   kadar  

su  çeker,  ti carette  pamuk  üzeri nde  ancak  %8, 5  ne m  nor mal   ol arak  kabul 

edilir.[1] 

Pa mukt an  yapıl mı ş   kumaşl arda  ı slanma  sonucu  boyca  ve  ence  çek mel er  

gör ül ür.  Bunun  sebebi   el yafı n  su  il e  şiş mesi dir.  Lifleri n  boyuna  şiş mesi  ,  eni ne  

şiş meye  göre  çok  azdır.  El yafı n  poli mer   mol ekül   zi ncirleri ni   bir   biri ne  bağlı yan  

hi droj en  köpr üleri   kolaylı kla  kopabilir   ve  su  mol ekül ünün  ekl enmesi   il e  

yeni den  köpr ül er   t eşekkül   edebilir.  Bu  ol ay  mol ekül   şebekesi ni   genişl e mesi ne  

ve  şiş mesi ne  sebep  ol ur.  Bu  şi ş me   i pli kte ve  ku maşt a  gör ül düğü  gi bi   çek mel ere  

, boyut  kısal mal arı na  sebep  ol ur.[1] 

1. 1. 1. 3 Pa muğun   Ki myasal  Yapı sı  Ve  Özellikl eri  

         Pa muk  lifi ni n  ki myasal  bileşi mi  aşağı daki  yüzdeler  içi ndedir; 

 

  Sel ül oz                                                :     %88 – 96 

  Prot ei n  ve  pekti n                               :     %1, 5-5,0 

  Anor gani k  maddel er                          :     %1, 0-1,2 

  Ne m                                                     :      %2, 0-3, 0 

  Vaks  ve  yağ                                       :     %0, 5-0,6 

 

         Bu  mi kt arlar   pa muk  bit kisi ni n  yetiş me   koşulları na  göre  kı s men  

değişi klikl er   göst erir.  Yapılan  pi şir me ,  ağart ma  gi bi   t erbi ye  i şle ml eri   sonucunda  

el yaftaki   sel ül oz  %99 kadar   ul aşır.  Pa muk , sıcak  ve  soğukt a  kuvvetli   asi dl erle  

bozul ur.  Zayıf   asi dl erle  i se  sı cakt a  çür ür.  Zayıf   bazl ar,  pa muk  üzeri nde  çok  az  

et ki   eder.  Fakat   kuvvetli   ve  derişi k  baz  çözeltileri   il e  özel   et kiler   ol uşur. 

150C‘ ni n  üzeri ndeki   sıcaklı kl ardan  et kilenir.   Ancak  bu t e mperat ürde  uzun  süre  

tut ul mazsa  bu  et ki   öne mli   değil dir  . 170C‘ de  i se  kı sa  za manda  kavr ul maya  

başl ar.  Hava  t e ması nda  ı sıtılacak  ol ursa  al kol,  aseti k  asi d  ve  az  mi ktarda  di ğer  

gaz  ür ünl er   çı kar.  Asi dleri n  et kisi   il e  hi drosel üloz,   ağırtıcı   maddel eri n  et kisi   il e 
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(oksi dasyon  maddel eri )  de  oksisel ül oz  vermek  üzere  bozul ur.  Bu  dur um  

pa muğun  dayanı klılığı nı  azaltır.  Uzun  süre  havada  kal an  pa mukl u  meteryal,  bu  

koşullardan  kol ay  kol ay  et kilenmez.  Güneş   ı şı kları   el yafı n  dayanı klılığını   azaltır. 

Yakıl dı ğı nda  par mak  arası nda  ezilebilen  gri  – si yah   bir   kül   bırakır    ve   yanı k  

bir  kağıt  kokusu  duyulur.[1] 

1. 1. 2 Akrili k 

Akrili k el yaf  ucuz ol ması,  haci mli  ol ması  ve doğal  el yafa benze mesi  nedeniyl e,  

% 100 veya karışı m mat eryal içerisi nde yaygı n ol arak kullanıl makt adır. 

Mat eryal e haci m kazandırıl ması yl a he m daha sonraki  çekmel er  he m de  yün 

el yafı na benze me  özelliği  geliştiril mekt edir.  Akrili k el yafta en fazl a kull anılan 

boyar madde sı nıfı  kat yoni k boyar maddel erdir.  Boya ma  i şl e mi nde boya çeki mi ni n 

frenl enmesi  il e egal  boya mal ar  kol aylı kl a el de edilebilir.  Boya ma  pr osedür ü basittir. 

Ancak,  ca msı  geçiş  sı caklı ğı  ci varı nda,  fl otteni n ı sıtıl ma ve soğut ul masına di kkat 

edilirse probl e msi z boyamal ar el de edilebilir. 

Akrili ği n ucuz ol ması,  yün gi bi  pahalı  bir  mat eryal e katılarak biri m mal iyeti 

düşür mesi,  i şle m koşulları na di kkat  edil di ğinde pr obl e msi z boyanması  gi bi 

nedenl erden dol ayı,  gelecekt e de he m t ek başları na he m de  karışı ml ar i çerisi nde 

kullanılacağı açı ktır.[2] 

1. 1. 2. 1 Poli akril onitril (PAN) Lifleri 

Vi nil siyanür olarak da isi ml endirilen akril onitril, doy ma mı ş bir karboksilik asi d 

ol an akrili k asi di n nitrilidir. 

 

CH2 = CH – COOH                                            CH2 = CH – C  N 

Akrili k Asi di                                                          Akril onitril 

Akril onitril,  petrol  destilasyon ür ünl eri nden kolay ve ucuz yönt e ml erl e el de 

edilebil mekt edir.  Sı vı  hal deki  akril onitril,  çeşitli  kat alizörler  (benzoil  peroksit, 

pot asyum persülfat  veya hi droj en peroksit  + de mirsülfat  karışı mı)  kull anılarak 

poli merize edilir.    

Bu poli mer  il k defa 1930 yılı nda sent ez edil mi ş;  1930- 1945 yılları  arası nda 

yapay kauçuk ol arak kullanıl mı ştır.  1945 yılı nda ilk defa Fi ber  adı  il e fila ment  hali ne 

getirilerek pi yasaya sürül müşt ür.  1950 yılı nda Orlon adı  il e fila ment  halinde;  1952 

yılı nda ise yi ne aynı adl a kesi kli el yaf hali nde pi yasaya veril mi ştir. 
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Sent ezi  il e fila ment  halinde üreti mi  arası nda bu kadar  uzun za man geç mesi ni n 

sebebi  poliakril onitrilin yapısı na bağlı  bazı  ol ums uz özelli kleri ni n ol ması ndandır. 

Poli akril onitril  yakl aşı k 200 C ol an eri me nokt ası nı n ci varı ndaki  sıcaklı kl arda 

bozunur.  Bu yüzden yumuşak-eğir me ile fila ment  hali ne getirilemez.  Aynı  za manda 

da yapısı  gereği  bili nen or gani k çözücül erde de çözüne mez.  Çünkü,  poli mer  zi ncirde 

negatif  pol arlı ğı  bul unan nitril  grupl arı,  bir  başka poli mer  zi ncirin met ilen gr ubu 

hi droj eni  il e H- köpr üleri  ol uşt urur.  Bu bağl ar,  poli mer  zi ncirleri  çapraz bağl arla 

birbiri ne bağl ar.  Ayrı ca Van der  Waals  kuvvetleri  de zi ncirleri  bir  arada t ut ar, 

poli meri n kristallenme oranı nı  arttırır  ve çözünürl üğünü azaltır.  Bu nedenl e uzun 

yıllar  PAN poli meri ni  çözebilecek uygun bir  çözücü araştırıl makl a geçmi ştir.  Şekil 

1. 1‘de poliakril onitrilin mol ekül er yapısı gösterilmi ştir. 

Böyl e bir  maddeyi  çözmek i çi n çözücü seçi mi  ol dukça zor dur;  ancak birkaç 

uygun çözücü bul unabi lir.  En uygun çözücül er,   N, N- di metil  for mami d  H- C-

N( CH3)2,   di metilsülfon   ( CH3)2 SO2    ve  N, N- dimetilaseta mi ddir  CH3- CO- N( CH3)2. 

Poli akril onitril  fila mentleri  poli meri n bu çözücülerdeki  çözeltileri nden el de edilir. 

PAN‘ı n N, N- di metilfor ma mi ddeki  % 25- 40 lı k çözeltileri  yaş  veya kur u-eğir me  i çi n 

kullanılır. [2] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          /                               \ 

       CH2                             CH2  

          \                               / 
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   H – C – C  N ..... H – C – C  N 

          /                               \ 

       CH2                                           CH2  

          \                               /  

   H – C – C  N ..... H – C – C  N 

          /                               \ 

       CH2                                           CH2  

          \                               / 

   H – C – C  N ..... H – C – C  N 

          /                               \     

ġekil 1. 1 Poliakril onitril‘in mol ekül er yapısı                   

Yaş-eğir me  yönt e mi nde bu çözelti,  koagül asyon banyosu ol arak gliseri n, 

kalsi yum kl orür  ve başka yardı mcı  maddel er  içeren bir  çözelti de filament  hali ne 

getirilir.  Çöken fila ment ler,  koagül asyon banyosu bileşenl eri nden arıtıl mak üzere, 

iyice yı kanır.  100 º C deki  buharda 3- 10 katı  ger me-çekme uygul anır.  10 misli  ger me, 

mol ekülleri n yönl enmesi  dol ayısı yla,  dayanı klılıkta 7 kat  artışa sebep ol ur.  Bu 

şekil de üretilen filamentler kesi kli lif veya t ow şekli nde t üketilir. 

Aynı  çözelti  kur u-eğir me yönt e mi nde de kullanılır.  Bu çözelti  400 º C li k sıcak 

hava akı mı  geçen odal ara spi nneret  başlı kl arı ndan püskürt ül ür.  Çözücüsü buharl aşan 

filamentler,  yı kandı kt an sonra,  150- 175 º C de 3-10 katı  ger me-çekme  verilir.  Kur u 

eğir me ile el de edilen PAN lifleri filament hali nde tüketilir. 

İl k el de edilen poliakrilonitril  filamentleri  100 saf  poli mer den ol uşuyordu. 

Bunl arı n yukarı da bahsedilen yapısal  özelli ği  nedeni yl e yönl enme ve  krist allenme 

oranl arı  ol dukça yüksektir.  Bu nedenl e boyanma  ve  ne m çek me  gi bi  özelli keri 

ol umsuzdu ve boyan ma  güçl üğü var dı.  Günü müzde poliakril onitril  lifi  üreti mi nde  % 

100 PAN kullanıla maz.  Bunun yeri ne özelli kleri ni n i yileştir mek ve boyan ma 

yet eneği ni  kazadır mak üzere % 15‘e kadar  bir  başka  mo mo mer  i çeren akril onitril 

kopoli merleri  sent ez edilerek bunl ardan lif  üretilir.  Poli mere ekl enen ko mono meri n 

yapısı nda pol ar  gr upl arı n bul unması  dur umunda poli mer  zi ncir  pol arlı k kazanır.  Aynı 

za manda yapı daki  kristali n böl gel eri n oranı azalır.  Böyl ece polimeri n bazı 
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çözücül erde çözünürl üğü ve boyan ma  yet eneği  artar.  Yapısı nda % 15‘e kadar 

ko mono mer  i çeren poliakril onitril den yapıl mı ş liflere akrili k el yaf  adı  verilir. 

Ekl enen ko mono meri n pol arlı k özelli kleri ne göre akrili k lifler,  ya anyoni k veya 

kat yoni k karakt erde ol urlar.  Poliakril onitril  zi ncirine ko mono mer  ol arak vinil  piri di n, 

akrilami d gi bi  bileşi klerin katıl ması  bileşi ğe asidi k ort a ml arda kat yoni k karakt er 

kazandırır.  Buna karşılık akrili k asi d ve sodyu m vi nil  benzen sülfonat  gi bi 

mono merl er  el yafı  negatif  yükl ü kılar.  Bu nedenl e akrili k lifleri  i çi ndeki  mono meri n 

yapısı na bağlı  ol arak anyoni k modifi ye akrili k l ifleri  ve kat yoni k modifiye akrili k 

lifleri şekli nde farkl andırılır. [2] 

Bi l eşi mi nde % 35- 85 oranı nda poliakril onitril  i çeren sent eti k kopoli merler den 

yapıl mı ş   el yafa ― modakrilik el yaf‖  denir.  Bunl arda ko mono mer  ol arak vinil kl orür, 

vi nili den kl orür  ve vi nil  disi yanür  bul unmakt adır.  Bunl arı n çoğunda bu i ki nci 

bileşeni n ya mi kt arı  veya t ürü açı kl anmaz,  patentli  ol arak sakl anır.  Bu nedenl e 

akrili k el yafta ol duğu gi bi  modakrili k el yafta da yapıları  hakkı nda geniş  bilgi  edi nme 

ol asılı ğı ndan yoksun bulun makt ayı z.  

Verel Modakrili kleri : 

Ort al a ma  % 60 oranı nda ko mono mer  i çerirler.  Bu ko mono merl er  vi nil  klor ür 

ve vi nili den kl orürdür.  Genelli kle kesi kli  lif  ol arak üretilir.  Verel,  di ğer  t er mopl asti k 

ve akrili k liflerden daha f azl a ne m çeker  ( % 3. 5- 5. 4).  rengi  beyazdır.  Asi dl ere ve 

bazl ara karşı  dayanı klı dır.  Verel,  yünden daha fazl a,  pa muk,  ket en ve ipekt en i se 

daha az dayanı klı dır.  Hafiftir  ve kol aylı kla hi gh-bul k i pli k ol uşt urabilir.  Ter mopl asti k 

yapı dadır.  Kur u t e mi zl enebilir  ve kol ayca yı kanabilir.  Yı ka ma  sonunda kırışı klıkl ar 

kal abilir.  Suda çek mez.  Işı ğa karşı  dayanı klı dır.  Bazi k ve 1: 2 met al -ko mpl eks 

boyar maddel erle boyanabilir. 

Sef Modakrili kleri : 

Ür eti mi  pat entli  ol an bir başka modakrili k lif  de Sef‘dir.  Sef,  yarı  parl ak ve 

kesi kli  ol arak üretilir.  Asid ve bazl ara karşı  dayanıklıdır.  Modakrili k lifleri i çi nde en 

az dayanı klı  ol anı dır.  Esnekli ği  de azdır.  Di ğer modakrili klere göre daha az  ne m 

çeker.  Ter mopl asti ktir.  Yı ka ma  ve kur u t e mi zle meye dayanı klı dır.  Güneş  ı şı ğı na, 

asi dl ere ve bazl ara karşı da  dayanı klı dır.  Bazi k ve di spersi yon boyar maddel eri  il e 

boyanabilir. 

Dynel Modakrili kleri : 

Ko mono mer  ol arak vi nil kl orür  i çeren modakrilik lifleri,  Dynel  modakrilikleri 

adı nı  alır.  Bunl ardan % 60 vi nil  kl orür,  % 40 akril onitril den ol uş muş  poli mer den 

çekilen fila mentler  Vi nyon N ti cari  adı  ile bi linir.  Açı k kre mden sarıya gi den 
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renkl erde ol an bu poli mer,  sı cak aset onda çözündür ülerek ya kur u-eğir me il e veya 

koagül asyon banyosu olarak su kullanmak suretiyle yaş-eğir me ile filament  hali ne 

getirilir. 

Dynel  modakrili kleri  diğer  modakrili klerden daha dayanı klı dır.  Isl andığı nda 

dayanı klılığı  bir  mi kt ar  azalır.  Ne m çek me  özelliği  ise di ğerleri nde daha azdır  ( % 

0. 4).  Kol ayca yı kanır  ve kur u t e mi zl enebilir.  Ağartıcılardan et kilenmez.  Kuvvetli  baz 

ve asi d çözeltileri ne karşı  dayanı klı dır.  Açı k renklerde yüksek haslı klarla dispersi yon 

boyar maddel eri,  direkt  boyar maddel eri n birçoğu ve bazı  küp boyar maddel eri  il e 

boyanabilir.  Si yah ve kahve gi bi  renkl erde boya ma  i çi n poli mer  halinde i ken 

çözündür me işle mi yapılır. 

Dynel den yapay kür kl er, pel uşlar,  halı  battani ye,  döşe meli k,  perdeli k ku maşlar 

ve çorapl ar üretilir. [2] 

1. 1. 2. 2 Akrili k Lifler 

Poli akril onitrilin ha mmaddesi  çok ucuz ol duğundan,  bu poli merin lif 

üreti mi nde kullanıl ması  düşünül müş  ve poli mere,  çeşitli  mono merl er  % 15 sı nırı 

içi nde karıştırılarak değişik ür ünl er  el de edil mi ştir.  Çeşitli  fir mal arı n el de etti kl eri  bu 

ür ünl eri n bileşi ml eri  ve üreti m t ekni kl eri  genellikl e pat entli dir.  Bu nedenl e bili nen 

pek çok akrili k lifi n pek azı nı n yapısı  hakkı nda bi lgi  vardır.  Bunl arı n bazıları  aşağı da 

veril mi ştir. 

a) Orl on Akrili kleri : 

Orl on akrili kleri  ol arak üretilen lifleri n çoğu % 100 e  yakı n oranda 

poliakril onitril  i çerir.  Orlon fila mentleri ni n mukave meti,  2. 2-2. 6 g/ denier;  özgül 

ağırlı ğı  ise 1. 18 dir.  St andart  koşullarda ne m çek me  mi kt arı  % 1. 7 dir. Üt ül e me 

sıcaklı ğı  150 º C ol malı dır.  Orl on akrili kleri  çeşitli  ti pte ve sayılarla farklandırılarak 

üretilirler. 

Orl on 42 kesi kli lif şeklinde üretilir ve örgü i pli kleri yapılır. 

Orl on 81 ise filament şeklinde üretilir. 

Orl on lifleri ni n,  st apel  tipi  Orl on 39,  Orl on 37,  Orlon 21 ti pl eri  de vardır.  Hi gh-

bul k ol arak üretilirler.  Ayrıca bi komponent  lif  şekli nde üretilenl eri  Orl on Sayell e adı 

ile bili nir;  kı vrı mlı  bir  yapı ya sahi ptir.  Orl on ti pi  l ifler,  Al manya‘da Dr al on ti ceri  adı 

ile bili nmekt edir. 

%100 poliakril onitril den üretilen Orl on akrili kleri,  üreti m sırası nda kat alizör 

ol arak kullanılan peroksi  di sülfat  ve sülfit  veya sülfat  t uzl arı  nedeni  il e polimer  zi ncir 

uçl arı nda anyoni k karakterde sülfit veya sülfat grupl arı içerirler.  



 9 

Bu nedenl e,  Orl on akrili kleri  anyoni k modifi ye akrili k lifler  ol up, 

çözeltileri nde + yük taşı yan boyar maddel erle boyanabilirler. 

b) Acrilan Lifleri : 

Acrilan lifleri ni n bileşiml eri nde % 10- 15 oranı nda kat yoni k mono merl er 

bul unur.  Genelli kle ko mono mer  ol arak % 6 vi nil  aset at  ve % 6 vi nil  pridi n i çerir. 

Ür eti mi,  di metil  aset a mi ddeki  % 20 li k çözeltisinden 140 º C li k gliseri n banyosu 

kullanıl mak sureti yle yaş  eğir me  yönt e mi ne göre yapılır.  St apel  veya fil a ment 

hali nde üretilir. Asi d, krom,  direkt ve met al kompl eks boyar maddel erle boyanabilir. 

Acrilan 16 döşe meli k ve perdeli k yapı mı nda,  

Acrilan 26 halı ipli ği yapı mı nda,  

Acrilan 38 ise di kiş ve endüstri ipli ği olarak kullanılır. 

c) Court elle Lifleri : 

Kopoli mer  ol arak az mi kt arlarda metil  met akrilat  i çerir.  Bu nedenl e anyoni k 

gr up t aşırlar.  Poli mer deki  anyoni k gr up oranı  daha fazl a ol duğundan,  kat yoni k 

boyar maddel er karşı affinitesi Orl on akrili kleri nden daha çokt ur.  

d) Cr esl an Lifleri : 

Cr esl an lifleri  ko monomer  ol arak akrilami d içerirler.  Mono meri n yapısı 

kat yoni k karakt erde ol duğundan bu ti p akrili k lifleri  anyoni k yapı da boyarmaddel erle 

boyanabilirler.  Bunl ar  halı  ve battani ye ti pi  materyali n yapı mı nda kullanıldı ğı  gi bi, 

yün ile karıştırılarak ka mgarn ve strayhgarn kumaşlar da üretilir. 

 

e) Zefran Lifleri : 

Ko mono mer  ol arak vi nil pirroli don i çeren akrili k el yafı  Zefran ol arak bilinir. 

Daha çok halı ipli ği olarak üretilir. [2] 

1. 1. 2. 3 Akrili ği n Fi zi ksel ve Ki myasal Özelli kl eri  

% 100‘e yakı n PAN dan ol uşan liflerde kristali n böl ge oranı  %70- 80 

arası ndadır.  Bu fila ment leri n dayanı klılığı,  i çi ne % 15 e  varan oranl arda mono mer 

ekl enmi ş  akrili k liflerden daha fazl adır.  Bunun nedeni  poli mer  zi ncire mono mer 

mol ekül  girdi ği nde kristali n böl ge oranını n azal ması dır.  Islandı kl arı nda 
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dayanı klılıkları  bir  mi ktar  azalır.  Uza ma  özellikl eri  i yi dir.  %1 uzatıl dığı nda i se 

esnekli k özelli ği %95 tir. 

Akrili k lifi ni n en öne mli özelli ği,  sı cakta % 15- 30‘l uk bir  geril me veril diği nde 

uza manı n dayanı klı  olma ması  ve buharla ma  yapıl dı ğı nda t ekrar  kı salarak eski 

boyut unu al ması dır.  Bu şekil de geril me veril mi ş  ve veril me mi ş  lifler  birlikt e eğrili p 

iplik yapıl dı kt an sonra buharlanırsa,  geril me veril mi ş  el yafta kı sal ma gözl enirken 

di ğerleri  kısal maz.  Geril me veril me mi ş  liflerde,  di ğeri ni n kı sal ması ndan dol ayı 

bükü ml er  meydana gelir ve  i pli k haci mli  bir  görünü m kazanır.  Bu i şle me bul ki ng, 

el de edilen i pliklere de high- bul k i plik adı verilir. 

Akrili k lifleri  t er mopl astik özelli k göst erirler.  Yüksek sı caklı klarda ki myasal 

yapısı  bozunur;  bu nedenl e yu muşak-eğir me ile üreti m yapıla maz.  El yafın ı sı  et kisi 

ile yu muşayı p,  yarı  pl astik hal e geç me  sı caklı ğı ( ca m geçiş  sı caklı ğı),  60- 120 º C 

arası ndadır.  Bu nedenl e 60 º C ni n üzeri ndeki  sı caklı kl arda akrili k mat eryalin fi zi ksel 

yapı  ve bi çi mi nde değişikli kler  ol ur.  Yı ka ma ve  boya mal ar,  bunun üst ündeki 

sıcaklı klarda yapıl dı ğı ndan di kkatli  davranıl malıdır.  150 º C de  sararır,  daha yüksek 

sıcaklı klarda si yahl aşır.  Çı pl ak al evde derhal  t utuşur;  eri di kt en sonra yanar.  Kl orl u 

mono merl erle kopoli mer ol uşt uran akrili k lifleri; yanmaksı zı n erir ve kömürleşir. [2] 

 

 

 

 

 

Tabl o 1. 1 Akrili k el yafı nın öne mli fizi ksel özelli kleri [3] 
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KRĠ TERLER AKRĠ LĠ K ELYAFI NI N FĠ ZĠ KSEL ÖZELLĠ KLERĠ  

Mi kroskobi k 

GörünüĢ 

Yüzeyi pürüzsüz yeknesak bir çubuk görünü mündedir. Birkaç tane düzgünsüz, aralı klı 

paral el çizgiler içerir. Eni ne kesitleri farklılı k göst erir. Genel de yuvarlak veya 8 biçi mi ndedir.  

Uzunl uk Genelli kle kesi kli (stapel) el yaf hali nde kullanılırlar. Fila ment olarak prati kte kullanı m oranı 

çok azdır. 

Ġnceli k Ür eti mde istenilen i nceli k el de edilebilir. 

     Yoğunl uk 1. 16-1. 18 g/ c m³ arası nda değişen yoğunl uğa sahi ptir. Haci mlili k ve kapl a ma kabiliyeti 

iyi dir. Yoğunl uk polia mi dden daha yüksektir, di ğer bir çok el yafa göre düşükt ür.  

Renk Beyaz ya da beyaza yakı n renkt e üretilirler. 

Parl aklı k Nor mal hal de parlaktır. Ancak, kullanı m yeri ne göre matlaştırılabilir. Parlak, yarı mat ve mat olabilir. 

Parlaklı k derecesi el yafa ilave edilen pi gment ci nsi ne bağlı dır. 

Mukave met( kuru) Ort a veya i yi derecede bir mukave met  sahi ptir. Mukave meti yünden daha i yidir. 

Mukave met(yaĢ) Yaşken mukave mette % 10-15 oranı nda düş me gözl enir. 

Uza ma El asti ki yeti İyi derecede elasti ki yet e sahi ptir. 

Yayl anma İyi dir. Bur uş maya karşı son derece dirençli dir. Poliester veya yünden düşüktür. 

Pa muk ve i pekt en yüksektir. 

Ne m Çek me Düşük ne m oranı na sahi ptir. %65 nisbi ne m ve 20 º C‘de % 1-2. 5‘tir. nor mal  

koşullarda sudan et kilenmez ve e mi ciliği çok azdır. Kesitten su e merl er. Akrilik (orl on) el yafını n 

daha çok stapel kullanıl ması nı n sebebi de yüzeyden değil kesitten ne m al ması dır. 

Al ev Al ma Sarı alevde yanar ve kül bırakır. 

Sı caklı k 

150 º C ni n üst ünde sarar ma ol abilir. 250 º C ni n üst ünde yu muşa ma ve yapışma söz konusudur. 

Akrili k el yafı içi n 140 º C ye kadar üt ü sıcaklı ğı olabilir. Belirli eri me nokt aları yokt ur. 

Pilli ng Ort a derecededir. Poliester ve polia mi dden düşükt ür. Fazl a rahatsız et mez.  

Akrili k el yafı  hava ve gün ı şı ğı ndan fazl a et kilen mez.  Bili nen çok az organi k 

çözücüde çözünebilir.  Bu nedenl e kur u t e mi zl e meye karşı  dayanı klı dır.  Buna 

karşılı k,  kuarterner  a monyu m t uzl arı,  lit yum br omür,  a monyu m r odanür,  çinko kl or ür 

gi bi tuzl arı n çözeltileri nde çözünür.  
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Seyrelti k bazl arda,  lif  yüzeyi nde meydana gelen hi droliz ve  sabunl aş ma 

nedeni yl e,  poli merleş me derecesi  düşer  ve sararır.  Derişi k baz çözeltileri nde i se 

bozunur.  Asi dl ere karşı, bazi k çözeltilerden daha dayanı klı dır.  Asi d çözeltileri nde, 

ancak çok uzun süre kalırsa zarar görür. Yükselt genl erden et kilenmez.  

Ne m çek me  özelli ği,  t aşı dı ğı  mono meri n ci nsi ne bağlı  ol arak % 1. 2 ile  2. 6 

arası nda değişir.  El ektri klenme özelli ği  fazl a ol duğundan çabuk kirlenir.  Ancak l eke 

tut maz ve çok kol ay yı kanır. [2] 

Tabl o 1. 2  Akrili k el yafın çeşitli  ki myasal  et kenl ere,  suya,  ışı ğa,  ısı ya karşı                            

dayanı ml arı.   [3] 

ETKENLER            AKRĠ LĠ K ELYAFI NI N KĠMYAS AL ÖZELLĠ KLERĠ  

Su Hi dr ofob bir el yaf ol mal arı nedeni yl e çok fazla su e me mezler. Su içi ne bırakıl dı kl arı nda el yaf 

uçl arı ndan su e merler. Yaş hal de dayanı m % 10- 20 oranı nda azalır. 

Asi dl er Mi neral  ve  or gani k  zayıf  asi dlere  karşı  dirençli dir.  Nitri k  asi d  ve  s ülfürik  asi dden  derişi k 

çözeltisi nde çözünürler. 

Bazl ar Soğukt a dayanı mı i yi dir. Ancak, sıcak ve kuvvetli bazl ardan ol umsuz et kilenir, sarar ma ve 

kahverengi ye dönüş me ol ur. 

Ağart ma Maddel eri Yükselt gen  ağart ma  maddel eri ne  karşı  dayanı mı  sı nırlı dır.  En  i yi  şekilde  asi di k  ort a mda 

sodyu m kl orit ile ağartılırlar. 

Organi k Çözücül er Kur u te mi zl e mede kullanılan maddel ere karşı iyi dayanı mlı dırlar. Ancak, dimetilfor ma mi d 

gi bi pol ar çözücül erde t ümüyl e çözünürl er. 

IĢı k, at mosfer  koĢull arı Ultravi yol e ışı nlara karşı çok dirençlidir. Güneş ışı nları na karşı dayanı ml arı çok i yi dir.  

Sı caklı k Sı caklı k dayanı mı sı nırlıdır. Yüksek te mperat ürde (120 º C ni n üzeri nde) uzun süreli 

kurut mal arda zarar görürler. Uzun süreli olarak 120 º C ye kadar ısıtılabilirler. Üt ül e me düşük 

temperat ürlerde yapıl malı dır (140 º C). 

Küf ve Mant ar Çok dirençli dir. 

Güvel er, böcekl er Ta ma men dirençli dir. 

1. 1. 2. 4 Kull anı m Al anl arı  
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Akrili k lifleri,  yüksek ı şı k ve i kli m şartları na karşı  dayanı klılığı n gerekti ği 

yerlerdeki  t üm doku ma  veya ör me  ku maşl ar  i çin ( perde,  güneş  t ent esi) kull anı m 

al anı bul muşt ur. 

Akrili k lifleri  yüne çok benzer,  bu sebepl e ör gü yünl eri  ( Orl on 42),  batt ani ye 

( Orl on 39),  halı  ve kili m ( Orl on 37)  yapı mı nda kullanılır.  Hi gh- bul k i pli k üreti mi nde 

acrilan lifleri  uygundur.  Ayrı ca akrili k lifleri  spor gi ysileri,  döşe meli k kumaşl ar,  ot o 

döşe mel eri,  viskon ve yünl e karıştırılarak erkek ve kadı n ku maşl arı,  erkek ve  kadı n 

çorapl arı,  bayrak ku maşları,  t üyl ü ku maşl ar,  pel uşlar,  t aklit  kürkl er,  yer  halıl arı  ve 

non- wowen mat eryallerin yapı mı nda uygundur.  

1. 1. 2. 5 Akrili k Lif ÇeĢitleri 

Akrili k lifleri  kullanı m esnası nda kendisi nden i st enen özelli klere göre; 

yüksek  çekme  özelli ği ne sahi p akrili k el yafı,  su e mi ci  akrili k el yafı  ve boyan ma 

özelli kleri farklı akrili k elyafı olarak çeşitlendirilir. 

- Yüksek Çekme Özelli ği ne Sahi p Akrili k Lifleri  

Nor mal  lifleri n t epkisi nden farklı  ol arak,  kayna ma i şle mi nde daha fazl a çek me 

özelli ği ne sahi p poliakrilonitril  lifleri dir.  Yüksek haci mli  akrili k i pli klerde ( HB 

İpli kleri),  nor mal  ve yüksek ne m çek me  özelli ğine sahi p lifler  birli kte ipli k hali ne 

getirilir. 

Sent eti k liflerde çek me özelli ği,  lif  el desi  sırası ndaki  gerdir me  i şl e mi nden 

sonra lifi n fi kse edil memesi nden kaynakl anır.  Yüksek çekme  yet eneği  göst eren 

liflerde;  lifler,  bu geriliml erden kurtarıl madı ğı  gi bi,  ilave bir  ger me  i şle mi yl e,  var 

ol an çekme isteği daha yüksek bir düzeye ( % 40‘a kadar) eriştirilir. 

-Su Emi ci Akrili k Lifleri  

1979 yılı nda Dunova ( Bayer)  mar kası  altında pi yasaya çı karılan bi r 

poliakril onitril  ti pi dir.  Sünger  gi bi  gözenekli  bir  çekirdek il e mant o kı s mı ndan 

ol uş makt adır.  Mi kr o süngere benzeyen i ç kı sım nedeni yl e,  su e mme  yet enekl eri 

yüksektir. 

Li fi n mant o kı s mı nda mi kr oskopl a gör ül ebilen kanal cı kl ar  bul unduğundan, 

lifler  yal nı z uçl arı ndan değil  çeperleri nden de su e mebil mekt edirler.  Bu ti p lifl eri n 

avant ajları; 

- Terl eyen vücutta hızlı ve fazla ter e mmel eri, 
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- Islanı nca lifler  şiş medi ği nden ma mül ün hava geçirgenli ği ni n 

azal ması, 

- Sı cak t ut ma özelli kleri nin i yi ol ması. 

% 38‘e kadar  ne m absorpladı kl arı nda bile el e kur u gel en bu el yaf,  hi drof ob 

ol duğu içi n kolayca kurumakt adır. 

Özgül ağırlı kları düşük olduğu içi n hafif gi ysiler üretilebil mekt edir. 

- Boyanma Özelli kl eri Farklı Akrili k Lifleri 

Akrili k el yafı n el desi  sırası nda vi nilaset at,  vi nil klor ür  gi bi  anyoni k ve katyoni k 

gr up i çer meyen ko monomerl eri n kullanıl ması  il e lifleri n daha düşük sı caklıkl arda ve 

daha kol aylı kl a boyar madde al ması  sağl anmakt a, f akat  alı nan boyar madde mi kt arı 

art makt adır.  Eğer,  lifleri n al abileceği  t opl am boyar made mi kt arı arttırıl mak 

isteni yorsa;  anyoni k veya kat yoni k gr up i çeren ko mono merl eri n kullanıl ması 

gerekmekt edir.  Bu şekilde el yafı n farklı  ti p boyar maddel erle boyanma özelli kleri 

değiştirilebilir.  

Bazi k boyar maddel erle boyan ma  yet eneği ni  geliştir mek i çi n;  ko mono mer 

ol arak anyoni k gr up i çeren vi nil  veya i sopropenil bil eşi kl eri,  anyoni k gr up ol arak da 

sülfonat veya karboksilli asit grupl arı terci h edil mekt edir.  

1. 2 Boya ma Met odları  

1. 2. 1 Pa muk Boya ma Met odl arı  

1. 2. 1. 1 Reaktif  Boyar maddel er 

       Reaktif  boyar maddel erde il k başarı ya 1953 yılı mda İ. D . Rat ee ve 

V. E. St erens  t arafı ndan di kl orotriazi n a mi no substit uenti ni n hafif  al kali koşullarda 

pa muğa ve di ğer  sel ül ozi k liflere uygul anabilirliği ni n keşfedil mesi yl e ulaşıl mı ştır. 

Bu boyar madde sı nıfını n il k ör nekl eri  1956 yılı nda pi yasaya sürül müş,  o yıl  basılan 

" Col our  I ndeks"  ' de yer  al a ma mı ş,  ancak bu gr uba 1963 ylı nda bastlan Col our 

indeks' de yer veril mi ştir. [4] 

       Tari hsel  gelişi mi  çok eskilere dayan mayan bu boyar madde sı nıfı  kull anı m  

mi kt arı açısı ndan sel ül ozik lifler içi nde  en üst sıralarda yer al makt adır. [4] 

Tabl o 1. 3'  de, sel ül oz lifleri içi n günü müzde kullanılan değişi k boyar madde 

ci nsleri ni n kullanı m oranları görül mekt edir. [4] 
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Tabl o 1. 3 Dünya Sel ül oz Boyar maddel eri Tüketimi  

Boyar madde Sı nıfı % Kull anı m Oranı  

Reaktif B. M  

Kükürt B. M  

Di rekt B. M  

Küp  B. M 

 İnkişaf  B. M 

 Di ğer B. M 

%30  

%26 

 %20 

 %13  

%6  

 %5 

Topl a m %100 

         Tekstil  el yafı  il e bir  koval ent  bağ oluşt ur mak üzere reaksiyon veren 

boyar maddel erdir.  Yapıları nda bul unan reaktif  grup,  sel ül oz,  yün,  i pek,  polia mi d gi bi 

el yaf  t ürleri  ile reaksi yon verebil di ği nden bu el yaf  sı nıfları  i çi n boyar madde ol arak 

kullanılabilir.  Bir  reaktif  boyar maddeni n karakteristi k yapısı  şe mati k ol arak şu 

şekil de göst erilebilir. [5] 

S  ——   C            B  R 

   S: (suda çözünebilen grup)  

Sel ül oz ve pr ot ei n el yafı  boyayabilen reaktif  boyar maddel erde  1- 4 adet  sülfoni k 

asi d gr ubu bul unur.  Mol ekül e çözünürl ük sağl ayan bu özel  gr upl ara polia mi d el yafı 

boyayan reaktif  di spersiyon boyar maddel erde rastlanmaz.  Bunl arda di spers  boya ma 

yönt e mi ne göre boya ma yapılır. [5] 

   C: ( mol ekül e  renk  veren  grup)  

        Reaktif  boyar maddeni n mol ekül ünde,  renk verici  gr up ol arak ki myasal 

sı nıfla mada gör düğü müz her  sı nıfa rastla mak mümkündür.  Ancak genelleme  yap mak 

gerekti ği nde sarı,  t uruncu ve kır mı zı  boyar maddeleri n basit  monoazo yapısı nda,  mor, 

koyu kır mı zı  ve l aci vert  renkl eri n bakırlı   mono ve di sazo yapısı nda,  parlak ve  açı k 

mavi renkl eni n ise antrakinon ve ftal osi yani n t ürevl eri ol duğu söyl enebilir. [5] 

B: ( köprü bağl arı) 
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       Mol ekül deki  reaktif   gr up  il e reaktif  grubu birbiri ne bağl ayan - NH-,  - CO-,  - SO2- 

gi bi  gr upl ardır.  Bunl arı n köpr ü görevi  gör mekt en başka et kileri  de vardır.  Ör neği n 

reaktif  grubun reakti vitesi  üzeri ne et ki  eder.  Bir a mi no köpr üsünün di ssosi yasyonu 

reakti viteyi  on kat  düşürebilir.  Böyl e dur umda subst anti vite ve buna bağlı  ol arak 

bağl anma  hı zı  düşer.  Ayrıca köpr ü bağl arı nı n öne mli  bir  özelli ği  boyar madde il e 

el yaf bağı nı n  ayıl ması nı önl e mesi dir. [5] 

R: (reaktif grup) 

        El yaftaki  fonksi yonel  gr up ile koval ent  bağ ol uşt uran gr upt ur.  Reaktif  grup il e 

reaksi yon verebilecek olan f onksi yonel  gr upl ar;  sel ül ozda hi droksil,  yün vs  i pekt e i se 

a mi no,  karboksil,  hi droksil  ve ti yoal kol  gr upl arıdır.  Polia mi dde i se bir  kaç t ane uç 

a mi no ve karboksil  grubu vardır.  Büt ün bu gr uplar  nükl eofili k karakt erdedir  ve bu 

nedenl e reaktif  grubun yapısı ndaki  el ektrofîlik mer keze katılırlar.  Boya manı n 

yapıl dı ğı  ort a mda su da mevcut  ol duğundan sudaki  hi droksit  i yonl an da reaktif  gr up 

ile reaksi yon verebilir.  Yani  boyar maddeni n hi drolizi  söz konusudur.  Hi droli z ol muş 

boyar madde el yaf  il e reaksi yona gir mez.  El yaf-boyar madde bağl anma  renksi yonu il e 

su-boyar madde hi droliz reaksi yonu birbirleri  ile yarış ma  hali nde ol duğundan çapraz 

bağl anma  reaksi yonu yararı na ol acak  şekil de hazırlanmalı dır.  İki nci  ol arak reaktif 

boyar maddel erde boya manı n başarısı  el yaf-boyar madde arası ndaki  kovalent  bağı n 

stabilitesi ne de bağlı dır. Bu bağı n yı ka ma  ve apre i şle ml eri nde hi drolize karşı 

dayanı klı ol ması öne mli dir. [5] 

          Reaktif  boyar maddel eri  di ğer  büt ün boyarmaddel erden ayıran husus,  bunl arda 

lif  makr omol ekülleri yle r eaksi yona girebilen gr upl arı n  bul unması dır.  Reaktif  

boyar maddel er  genel  ol arak reaktif  grubun ki myasal  yapısı na göre veya bu gr ubun 

ki myasal  reakti vitesi ni n derecesi ne göre sı nıflandırılırlar.  İl k sel üloz reaktif 

boyar maddeni n pi yasaya çı karıl ması ndan bu yana geçen 40 yıl  i çersinde çeşitli 

boyar madde i mal at çı  firmal arı  t arafı ndan 100‘ ün üzeri nde reaktif  grubun pat enti 

alı nmı ş  i se de  1986 yılında pi yasada yal nı zca 14 değişi k reaktif  gruba sahi p 

boyar maddeni n bul unduğu t espit  edil mi ştir.  Aynı  yıl  i çersi nde üretilen reaktif 

boyar maddel eri n yakl aşık 2/ 3'  ünün het efoçi klik hal ka,  1/ 3'  ünün de  kor un muş  

vi nilsülfon  esaslı reaktif gr up içerdi kl eri de bili nmekt edir. [4] 

        Günü müzde en yaygı n ol arak kullanılan reaktif  sı nıflar  azal an reaktivit eye göre 

şu şekil de sıralanabilir: [4]  

1- Di kl ortriazi n 

2- Difl orkl orpri mi di n 
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3- Vi nil Sülfon 

4- Monokl ortriazi n 

5- Kl orpri mi di n 

6- Akril ami n grubu taşı yan triazi n 

1. 2. 1. 2 Küp Boyar maddel eri 

Küp boyar maddel eri  prati k ol arak suda çözünmeyen,  fakat  i ndirge me il e 

(küpl e me)  sul u al kali çözelti de çözünebilen bir  bileşi ğe (l euko şekli) 

dönüşt ürül ebilen renkli  karbonil  bileşi kleri dir.  Havada   yükselt generek yeni den 

oriji nal boyar maddeye dönüşür. [5] 

Günü müzde kullanıl an büt ün küp boyar maddeleri  karakt eristi k  gr up ol arak 

uçl arda i ki ket o grubu ile bir konj uge çift bağ zi nciri  içerir (Şekil 1. 2). [5] 

 

ġekil 1. 2 Küp boya  

   

   

Her  i ki  karbonil  gruba,  i ndi goi d boyar maddel erde etilen gr ubuna göre t rans 

(Şekil  1. 3 )  antraki non t ürevi  si kli k bileşi klerde ise polien siste mi ne göre ci s  ( Şekil 

1. 4)şekli ndedir. [5] 

 

 

 

 

 

              ġekil 1. 3 Antrakinon t ürevi ġekil 1. 4 Cis 
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Bunl arı n l euko t ürevlerindeki  di oller  (leuko asidl eri)  suda çok az çözünür.  Fakat 

hi droksil  grupl arı  enol  karakt eri nde ol duğundan asi di ktir  ve bazik ort a mda 

çözünebilen enol atlan ver mek üzere dissosi ye ol ur. [5] 

Küp  boyar maddel eri ni n esası nı,  suda çözün meyen ve boya ma  i şle mi  i çin suda 

çözünür  hal e getirilen ( küpl e me)  i ndi go ve antraki non  t ürevl eri  ol uşt urur.  Çözünür 

dur uma  getir me bazi k ortamda i ndirgeyerek yapılır.  Bu esnada boyar maddeni n renk 

tonunda da değişi k ol ur. Çözül en reaksi yon ür ünü il e lif  boyanır  ve sonra yapıl an 

hi droliz ve oksi dasyon sonucunda lifleri n i çerisinde suda çözün meyen boyar madde 

şekli  meydana gelir.  Aşağı da antraki non t ürevi  içi n küpl e meni n ve oksidasyonun 

denkl e ml eri veril mi ştir (Şekil 1. 5) [6] 

 

ġekil 1. 5 Antraki non t ürevi içi n küpl e meni n ve oksi dasyonun denkl e ml eri  

Oksi dasyon so mcunda lif  i çerisi nde t ekrar  ol uşan boyar madde sul u ort amda  hi ç 

çözün medi ği nden  bu  boya mal arı n yaş  haslı kları   çok  i yi dir. [6] 

Küp boyar maddel eri  pi yasada t oz,  past a,  granül at veya sı vı  hal de bul unmakt adır. 

Boyar madde pi gmentlerini n  büyükl üğüne göre ve  konsantrasyona göre çeşitleri  

vardır.  Toz mar kal arda boyar madde pi gmentleri di ğer  şekillere oranl a daha iri dir. 

Küpl e me süresi  de daha uzundur  Çünkü bunl arda i ndirgen maddeni n tesir  etti ği 

topl a m boyar madde pi gmenti  yüzeyi  daha fazl adır.  Toz mar kalar  boyarmaddeni n 

küpl enmeden ma mul e pig ment  hali nde akt arıl dı ğı yönt e ml erde kullanıl maz i nce t oz, 

mi kr o t oz,  past a mar kal arı nda pi gmentler  daha küçükt ür.  Al man boyar madde 

fabri kal arı,  pi gment  yönt e mi ne uygun boyar maddel eri  Typ 8059 i fadesi ni 

ekl e mi şlerdir.  Coll oisol ve  Mi kr odispers  ve  Ul t uradispers   gi bi  markal ar  t üm 

konti nü  boya mal ar  içi n  müsaittir. [6] 

İndi go 

 

Küp Asi di Sodyu m Löyko 

Ant raki non t ürevi  Küp asi di şekli 
Sodyu m l öyko şekli 
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Küp boyar maddel eri yl e boya ma,  sı cak ( 50-60° C) ,  ılı k ( 40-50° C)  ve soğuk ( 25-

30 º C)  ol mak üzere üç ayrı  yönt e ml e yapılır.  Bu üç farklı  i şle m boyarmaddeni n 

yapısal  özelli ği nden ileri  gelir.  Sı cakt a boyayan boya maddel eri n l euko anyonl arı 

pl anar  yapı da büyük mol eküllerdir.  Bu sebepl e selül ozi k el yafa karşı  yüksek st andar d 

afi niteye sahi ptir.  Yüksek sı caklı kl arda boya ma  dengesi ni n el yaf  al eyhi ne ol ması na 

rağmen yi ne de bu boyar maddel er  ol dukça yüksek sı caklı klarda uygul anır.  Tuz 

ilavesi  gerekmez.  Yüksek sı caklı k difizyon hı zı nı arttı nr.  Böyl ece büyük boyar madde 

assosi yatları nı n ol uşumu önl enir.  Soğuk boya ma  yont e mi ne uygun ol an boyar madde 

ler  küçük mol eküll üdür. Leuko şekilleri ni n asosi yasyon derecel eri  düşükt ür,  çok 

çabuk difizlenif  ve düşük st andard affı niteye sahi ptir.  Bunl ar  mü mkün ol an en düşük 

sıcaklı k ve en yüksek i yoni k kuvvette boyan malıdır.  Ilı k boyayan boyar maddel er  bu 

iki özelli k arası nda kal anlardır. [5] 

Kur al  ol arak,  i ndi go t ürevl eri ni n küpl enmesi  absorbsi yon spektruml annda bir 

hi psokromi k kay maya,  antraki non t ürevl eri ni n küpl enmesi  il e bafcokr oti k kay maya 

sebep ol ur.  Pekçok küp boyar- maddesi ni n aksi ne,  i ndi go boyar maddel erini n çoğu, 

zayıf al kali koşullarda küpl enebilir. [5] 

          Küp  boyar maddel eri ni n  uygul anması; küpl e me i şle ml eri  nedeni yl e ek  

zorl ukl ar   çı karır.  Bu nedenl e  bunl arı n  l euko  birleşi klere ,   dayanı klı   sülfiri k  asi d  

esterleri   hali nde üretilerek  pazarlanabilir.  Bu  ürünleri n de sel ül ozi k  elyafa  karşı  

afi nitesi   vardır.  El yafa  e mdiril di kt en  sonra  yükselt generek  ana  boyar maddeye  

dönüşt ürül ürler. [5] 

 

 

 

 

1. 2. 1. 3 Di rekt  Boyar maddel er 

Di rekt  boyar maddel er,  subst antif  boyar maddel er  ol arak da,. 

adl andırılırlar.. Bazi k ve asi d    boyar maddelerden  sel ül ozi k  el yafa  kar şı  

subst anti viteleri ni n fazl a ol ması  il e ayrılır.  Direkt  boyar maddel eri n çoğu di sazo-, 

poliazo gr ubu t aşı yan azo boyar maddel erdir.  Thi azol,  ft al osi yani n,  aniraki non 

yapısı nda da direkt  boyar madde vardır.  Bu açı dan direkt  boyar maddel erin ki myasal 

yapıları  asit  boyar maddel eri ne çok benzer.  Bazı  subst antif  boyar maddeler  yün ve 

pa muk karışı ml arı   üzerinde  dayanı klı  renk  t onl arı   el de  et mek i çi n  kullanılır. 
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Bötti ger tarafı ndan keşfedilen    Kongo kır mı zısı ilk direkt boyar maddedir. [6] 

Di rekt  boyar maddel eri n fi yatları  uygundur.  Fl otteden direkt  çektirilirler  ve  i yi 

egalize ol abilen bu boyarmaddel erle mat eryali n i çine il erleyen boya mal ar  elde edilir. 

Suda çözünürler.  İyonl ama  nedeni  il e bu boyarmaddel er  anyoni k boyarmaddel erdir. 

[6] 

 

 

 

 

ġekil 1. 6 Direkt Boya maddeni n Yapısı 

 Bu boyar maddel eri n yaş  haslı kları   i yi  değil dir.  Ancak uygun maddeler 

yardı mı yl a yaş  haslı kları   geliştirilebilir.  Direkt boyar maddel eri n bazılarını n  ı şı k  

haslı kları   müke mmel dir  ve bunl ar  bakir  ko mpl eksleri dir.  Ancak bu boyarmaddel eri n 

kaynat ma ve kl or  haslıkları  düşükt ür. [6] 

Di rekt  boyar maddel er  il e boya ma,  nötral   ya da  zayıf   al kali   ort a mda   sodyu m 

sulfat  veya sodyu m kl orür  ilavesi  il e kayna ma  sı caklı ğı nda gerçek1eştirilir.  Hangi  t uz 

ci nsi ni n  kullanılacağı  yal nı z bir  fi yat   sorunudur.  Gerçi  sodyu m kl or ür   il e  

bağdaş mayan birkaç direkt  boyar madde mevcut tur.  Kural  ol arak,  büyük oranda 

toprak al kali  i çeren deni zden el de edilen t uzl arı  da kullanmak mü mkündür  Ancak bu 

dur umda çök me   t ehli kesi   ol abilir.  Sodyu m kl orür  gerçi  ucuzdur  ama  yüksek  

sıcaklı klarda ( HT) t uz, kor ozyon et kisi sağl ar. [6] 

 

1. 2. 1. 4 Kükürt Boyar maddel eri 

 Kükürt  boyar maddel eri  for mülleri  birbiri nden farklı  ol an fakat  el de ediliş  ve 

boya ma  yönt e ml eri  birbirine benzedi ği nden,  aynı  gr up ol arak i ncel enen 

boyar maddel erdir.  Di ğer ort ak yanl arı  mol eküllerinde kükürt  at oml arı  bulun ması dır. 

[7] 

 Col our  I ndex‘teki  sı nıflandır ma esas  alı ndı ğı nda kükürt  boyar maddel eri  üç ana 

sı nıfta i ncel enebilir: 

- Kükürt Boyar maddel er  ( C. I. Sul phur) 

Suda çözünürl üğü sağl ayan 

sodyu msülfanat grubu 

Kr o mof or grubu 
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 Bu gr uba giren boyar maddel er,  çözül meyen pi gmentlerdir.  Bu boyar maddel er 

sodyu msülfat  ya da sülfidratla kaynatılarak çözünür.  Boya ma  i şle mcileri, zah metli 

ol an bu yol u az kullanırlar. [7] 

- Loyko- Kükürt Boyarmaddel eri ( C. I. Leuco Sul phur) 

 Bu boyar maddel er  de gerekli  i ndirgen boyar madde i çerisi nde  bul unmaktadır. 

Sı vı  f or mdaki  bu boyar maddel eri n çözül mesi  üreti ml eri aşa ması nda 

gerçekl eştiği nden,  boyama  i şl e mi  i çi n ayrıca bir  çöz me  i şle mi ne gerek yokt ur.  Doğal 

ol arak bunl arı n renk kuvveti toz şekli nde ol an boyar maddel erden daha düşükt ür. [7] 

-Suda çözünen Kükürt Boyar maddel er ( C. I. Solubilised Sul phur)  

 Bu gr uba dahil  ol an boyar maddel er  ti yosülfür  asitleri ni n t ürevl eri  ya da t uzl arı 

for munda bul unurl ar.  Sı cak suyl a çözül üp al kali  ve i ndirgen madde kat kısıyl a el yafa 

afi niteli duruma getirilirler.  

 Kükürt  boyar maddel eri n boya maya hazırlanması  içi n i ndirgen maddel ere gerek 

vardır.  Sodyu msülfür  veya sodyu mhi drojen sülfür  i ndirgen madde ol arak 

kullanılabilir.  Bu maddel erden biri ni n yardı mı yl a boyar madde l oyko f or muna 

dönüşür ve el yaf üzeri ne bu şekli yle çekilir. 

 Kükürt  ve kükürt-küp boyar maddel eri  sert  sulara karşı  hassastırlar.  Eğer 

işlet me suyu yet eri nce yu muşak değil  i se Aquamolli n veya Cal gon T gi bi  sertli k 

gi derici maddel er kullanıl malı dır. 

 Kükürt  boyar maddel eri nin küpl enmesi  sırası nda za manı ndan önce  oksi dasyonu 

önl e mek i çi n bir  polisülfür  kullanı mı  öneril mekt edir.  Za manı ndan önce ortaya çı kan 

oksi dasyon kükürt  boyar maddel eri nde br ozl aş maya neden ol ur.  Bunun sonunda 

boya mal arı n sürt me haslıkl arı düşer. [7] 

1. 2. 1. 5 Azoi k (ĠnkiĢaf) Boyar maddel er 

 Ki myasal  sı nıflandır maya göre azo boyar maddeleri  grubuna dahil  ol an direkt 

boyar maddel er  mol ekülleri nde suda çözünürl ük kazandıran gr upl ar  i çer di ği nden 

bunl arı n yaş  haslı kları  pek yüksek değil dir.  Özel  direkt  boyar maddel eri  olarak kabul 

edilebilen di azol a ma boyar maddel eri,  mol eküllerini n daha büyük ol ması  nedeni yl e, 

daha i yi  yaş  haslı klar  göst erseler  de yi ne çözünürl ük kazandıran gr upl ar 

içerdi kl eri nden yaş  haslıkları  çok i yi  değil dir. Yaş  haslı kları  i yi  ol an bir  azo 

boyar maddesi ni n suda çözünürl ük kazandıran gr up i çer me mesi  gerekir.  Di ğer 

taraftan böyl e bir  gr up i çer meyen boyar madde suda çözüne meyeceği nden ve lifl ere 
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afi nitesi  ol a mayacağı ndan bununl a boya ma  yapıla maz.  İşte bu pr obl e mi n çözü mü 

içi n azoi k boyar maddeler  geliştiril mi ştir.  Azoik boyar maddede esas  şudur:  Tek 

başı na ol dukl arı nda suda çözünebilen ko mponentler  lifi n üzeri nde biraraya 

getirilerek kenetlenirse,  l ifi n i çerisi nde suda çözünürl ük kazandıran gr up i çer meyen 

bir azo boyar maddesi meydana gelir ki, bunun yaş haslıkları da i yi ol ur. [7] 

 İnkişaf boyar maddel eri ile boya ma şu adı ml ardan meydana gelir: 

- Naft ol atla ze mi nl e me 

- Ara işle m 

- Di azonyu m t uzu ile i şl e m ve naft ol atla di azonyu m t uzunun kenetl enerek 

boyar maddeyi i nkişaf ettir mesi  

- Ar d işle m 

 Bu yönt e mde boyar maddeni n kendisi  i ki  ayrı  komponent den boya ma  sırası nda 

boyahanede lifleri n i çerisinde meydana getiril di ğinden kat al ogl arda belirtilen şartlara 

tümüyl e uymak gerekir. 

 Me kani z ması  lif  i çerisi nde meydana getirilen i nkişaf  boyar maddel eri 

mol ekül ünde suda çözünürl ük sağl ayan gr up i çer medi ği nden,  sul u fl ottel ere karşı 

haslı kları  i yi dir.  Küp boyar maddel eri  kadar  ol ma makl a beraber  yı ka ma,  baz, 

merserizasyon ve kı s men ağart ma haslı kları  çok i yi dir.  Bazı  uygun ko mbi nasyonl ar 

Indant hren eti keti  al abilir.  Renk t onl arı  ol dukça canlı dır.  Reaktif  boyar maddel er den 

farklı  ol arak,  merserize edil me mi ş  pa mukl u mal ze meni n boyan masında da  i yi 

sonuçl ar verir. [7] 

 Boya ma  reçet esi  hazırlama  biraz zor dur  ve boyama  şartları  biraz di kkat  ister, 

fakat  seri  çalış mak mümkün ol duğundan kontinü boya mal arda i yi  neticel er  verir. 

Sürt me haslı kları  boya ma şartları na di kkat  ederek,  uygun dispergat örler  kull anarak 

ve i yi  bir  ard i şe ml e bir  dereceye kadar  geliştirilebilse de bil hassa yaş  sürt me 

haslı kları  birçok hallerde düşükt ür.  Bazı  kombi nasyonl ar  tri kl or  et ilen ( kur u 

temi zl e me),  parafi n,  mum ve  bazı  yu muşatıcılara ( hi drofob karakt er  kazandıran apre) 

karşı dayanı ksızdır. 

 Yukarı da belirtilen özellikl eri  nedeni  il e sı k yı kanan el bise,  önl ük,  gö ml ek gi bi 

mal ze meni n,  yat ak kılıfları  ve bayrakl arı n boyan ması nda çok kullanılan bir 

boyar madde sı nıfıdır. [7] 

1. 2. 1. 6 Pa muk Boya mada Kull anıl an Di ğer Metodl ar 
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      Pr oci on H- EXL boyar maddel eri,  özelli kle çektir me yönt e mi nde  

kullanıl makt adır.  Bu boyar maddel er  MCT esaslı ol up bunl arı n haslı kları VS esaslı  

boyar maddel ere  nazaran  daha  i yi dir.  Pr oci on H- EXL boyar maddel eri bi r  biri ne  

opti mu m  uygunl ukt adır  yani   t üm  boyar maddel er   yakl aşı k  aynı  substantifli ğe  

,aynı   mi grasyon  davranışına  ve  fi ksaj   derecesine sahi ptir. Bu  dur um  i se  yüksek  

bir  işle m  e mni yeti  ve iyi  bir  tekrarlanabilirliği  garanti  et mekt edir. [8] 

      St andart   tiri kromi;  Pr oci on Gel b H- EXL,  Proci on Cri mson H- EXL ve Pr oci on    

Mari ne H- EXL‗ dir.  En  yüksek  ı şı k  haslı kları na  ul aş mak  i çi n  ,  Pr ocion  Amber  

H- EXL,  Rot braun H- EXL ve  Dar k  Bl ue  H- EXL  boyar maddel eri   kullanıl makt adır. 

[8] 

      Bu  boyar madde  gamı nı n  bir   başka  yararı  da   ― Gr ün ( yeşil  )  –Paket ―tir.  ― Yeşil 

―  boya mak  i çi n  parl ak  sarı nı n  t urkuz ile karıştırıl masna  gerek  yoktur.  Çünkü  

burada mer kesi  Pr ocion Emeral  H- EXL boyar maddesi  bul un maktadır.  Bu  

boyar madde  , siste mdeki   di ğer   boyar maddel erle  uygun  ol arak  nüansl an makt adır. 

Di chr ois mus   boyar maddel eri n  köt ü  çözünürlüğü  vs  .   gi bi   pr obl eml er de  bu  

siste m  sayesi nde  büyük öl çüde  ort adan  kal makt adır.  Gr ün Paket‘e  dahil   ol an  

boyar maddel er   şunl ardır;   Pr oci on  Fl avi ne  H- EXL,  Pr oci on  Gel b  H- EXL ,  

Pr oci on  Emeral d  H- EXL, Proci on  Turki z H- EXL  VE  Proci on  Saphir H- EXL .  

          MCT  esaslı   boyarrnaddel er    VS  esaslı   boyar madel ere  nazaran  daha yüksek  

bir   bağ st abilitesi ne  sahi p  ol duğu  i çi n,  Proci on  H- EXL  boyarmaddel eri  

kullanıl dı ğı nda en yüksek  haslı k  seviyel eri ne  ul aş makt adır.  H- EXL  

boyar maddel eri   günü müzde  i st enen  yı ka ma  yada çokl u  yı ka ma   t estleri ne  mesel a  

( UK- TO  t esti  )  de  pr oblemsi z  ol arak  geç mektedir.   Pr oci on  HE boyarmaddel eri  

, Proci on  H- EXL  sorti menti ni  tama ml ayı cı  boyar maddl erdir. [8] 

         Basilen gr ubu  boyar maddel er,  ılı kta boyanan reaktif  boyar maddelerdir.  Bu  

boyar maddel er   poliester / sel ül ozun  boyan ması nda da kullanı m al anı   bul makt adır. 

Özelli kl e si yah renge boyanacak mal ze mede Basilen F boyarmaddel eri  

kullanıl makt adır.  Bunl ar i çi n st andart   tri kromi; Basilen  Gel b  F – RL,  Basil en  

Or ange  F-3R  VE  Basilen  Schwarz  F- DF. [8] 

          İ ndantren  boyar maddel eri   il e  BASF  arasındaki   t ari hi   ilişki   bilin mekt edir. 

En yüksek haslı klara ul aşıl mak i steni yorsa ( mesel a i ş  kı yafetleri nde,  ev  

tekstilleri nde  vs.)  oza man  küp  boyar madde  teknol ojisi ne  başvurul malı dır.  

        Küp  boyar maddel eri   en yüksek  haslı kları   sağl adı ğı   i çi n  bunl arı n  poliest er 

/sel ül oz  karışı ml arı nda  kullanı mı   , özelli kle avant aj   t eşkil  et mekt edir.  Sel ül oz   
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kı s mı nı n  Tek- banyol u  i ki   adı mlı   boyan ması  sırası nda  poliester   boyan ması 

ot omati k  olarak  temi zl en mekt edir. [8] 

 LEVAFĠ X CA Yüksek Veri mli Yeni  bir Reaktif  Boyar madde Serisi 

        Tekstil  mal ze mel erin boyan ması nda  50 ni n üzeri nde bir  payla;  reaktif 

boyar maddel er  en öne ml i  boya sı nıfı nı  t e msil  et mekt edir.  Reaktif  boyar maddel erden 

talepl er  çok yüksek ve  çeşitlilik arz et mekt edir.  Tekstil  terbi yecileri, 

tekrarlanabilirliği  garanti  eden,  i yi  haslı k seviyesi  göst eren ve uygun mali yetle 

üreti mi  mü mkün kılan bir  boya ma  siste mi  i ste mekt edirler.  Boya mada atı k su 

açısı ndan;  yüksek fi ksaj  değeri  ,  az t uz kullanı mı  iyi  yı kanabilirlik ve ekoloji k açı dan 

AOX i çer me mesi  ve ağır  met allerden arı nma öne mli  bir  rol e sahi ptir.  İst enen 

özelli klere sahi p dört  yüksek veri mli  tri kromi  boyar maddesi  yoğun araştır ma  ve 

geliştir mel er sonucu pi yasaya sunul muşt ur. [8] 

Boya ma özelli kl eri 

Levafi x boyar maddel eri  üni versal  özelli kleri  nedeni yl e çektir me ve e mdi r me- 

soğuk bekl et me ( KKV) ve t üm konti nü yönt e ml erde kullanılabilir. [8] 

 Çekti r me yönte mi  

         Levafi x CA boyar maddel eri  t e mperat ür  basa makl arı,  sabit  t e mperat ür  ve 

dozajlı  yönt e ml erde boya maya uygundur.  Bu yeni  ür ünl er,  şi mdi ye kadar  kull anılan 

mevcut Levafi x boyar maddel eri ile kombi ne edilmekt edir. [8] 

Sel ül oz lifleri ni n boyanması: 

       Sabit  t e mperat ürde boya ma  yönt e mi nde boya ma  sı caklı ğı  50 , 60 , veya 80 ºC 

ol makt adır.   Mi grasyon testi nde ,  orta subst antiflikteki   boyar maddeni n düzgün ve 

tekrarlanabilir  boya mayı  kol ayl aştırdı ğı  gör ül mekt edir.  Yapılan ko mbi nasyonl arda  

ho moj en bir  alı nma  ve  f iksaj  davranışı  kendi ni  göst er mekt edir.  Bu boyarmaddel er  , 

fl otte banyosundaki  varyasyon,  boya fl ottesi ndeki  t e mperat ür  farklılığı,  fl otteye 

konul an t uz ve al kali  mi kt arı ndaki  ve boya ma süresi ndeki  sapmal ar  gi bi  çeşitli 

para metrelere karşı  çok az bağı mlılı k göst erirler. Bu nedenl e boya mada büyük bir 

e mni yet , hat alı parti ve nüansl a mal arda  azal ma sağl anmakt adır. [8] 

80 ºC deki  boya ma  met odunda viskon ve merserize pa mukl u gi bi  mal ze mel eri n 

boyan ması nda çoğunl ukla sorunl ar  ort aya çı kmakt adır.  Bu koşullar  altı nda Levafi x 

CA boyar maddel eri yle boya mada sadece çok küçük bir  (  10 un altı nda )  farklılı k 

söz konusudur. [8] 
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1. 2. 2 Akrili k Boya ma Met odl arı  

%100 akril onitril den üretilen akrili k lif,  son derece güç boyanır.  Bu durum; 

lifleri n hi drofob karakt erinden,  hi droj en köpr ül eri  nedeni yl e sı kı  lif  yapısı ndan ve 

boyar maddeni n bağl anabileceği  fonksi yonel  grupl arı n ol ma ması ndan kaynakl anır. 

El yafı n boyar maddeye affinitesi yokt ur ve ca m geşiş sıcaklı kl arı yüksektir (104 C). 

Boyanabilirliği  ol uşt ur mak i çi n,  akril onitril  monomeri  yanı na küçük bir  oranda 

ko mono mer  katılır.  Komono mer  kullanılarak,  akrili k lifleri n ca m geçiş  sıcaklı kl arı  

85 C‘ ni n altı na düşürülebilir. [9] 

% 100 poliakril onitril  lifleri n boyan ması,  boyarmaddel ere karşı  afi niteleri ni n 

ol ma ması  ve ca m geçiş  sı caklı ğı ndan ( 104 ºC)  dol ayı  zor dur.  Akrilik lifleri n 

boyanabil me kabili yetleri,  met akrilat  ve vinil  aset at  gi bi  maddel erle ve 

kopoli merizasyon sırası nda met alil  sülfonat  veya st yrene sülfoni k asi di n poli mere 

katıl ması yl a arttırılabilir. 2- hi droksi  propil  met akrilat,  2-hi droksi  etil  metakrilat  ve 

hal o al kil  akrilat/ met akrilat  katıl ması yl a da kopol i mer  lifleri n boyanabilirli kl eri,  ca m 

geçiş sıcaklı kl arı nı n azalması nedeni yl e artar. [9] 

Deği şi k kat kı  maddel erini n eğir me çözeltisine katıl ması,  akrili k lifleri n 

boyanabil me kabili yetlerini  arttırır.  Böyl ece vi nil  kl orit/ vi nil  aset at  kopoli merl eri n 

veya AN- met akrilat-sodyu m met alil  sülfonat  t erpoli merl eri ni n lif  el desi  sırası nda 

poli mere katıl ması  boyanabilirliği  arttırır.  Asi d boyar maddel erle,  eğril miş akrili k 

lifleri n boya ma  hı zı nı n arttırıl ması,  eğir me çözeltisine al ümi nyu m,  çi nko ve  kr o m 

iyonl arı nı n katıl ması yl a arttırılır.  Akrili k lifleri,  son eğir me çözeltisi ne kat yoni k 

boyar madde veya karışıml arı nı n katıl ması yl a da boyanabilir. 

Yapıl an bir  çalış manı n boya ma  kı s mı nda mol ekül  ağırlı kları  farklı  üç değişi k 

boyar madde seçil mi ştir.  Bunl ar;  Basacryl  Gol den Yell ow XGFL ( mol eküler  ağırlı ğı 

432),  Panacryl  Brilliant Red 2B ( mol ekül er  ağırlığı  368. 5),  Met hyl ene Bl ue 2B 

( mol ekül er  ağırlı ğı  329. 5).  Boyar maddel er met anol den rekristalizasyon il e 

arı ndırıl mı ştır. 

Far klı  mol ekül  ağırlı klarına sahi p bu üç boyarmadde kullanılarak yapılan 

boya ma  i şle mi  sonrası nda,  boya mal arı n ı şı k ve yı ka ma haslı k t estleri yapıl arak 

değerlendiril miştir.  Mol ekül  ağırlı ğı  büyük ol an boyar maddeni n ı şı k ve  yı ka ma 

haslı k değerleri  daha yüksek bul unmuşt ur.  Anyoni k gr up ilave edil mi ş  olan liflere 

boyar madde diffüzyonunun yüksek ol duğu ve daha düşük akti vasyon enerjisiyl e, 

daha kısa sürel erde boyamal ar yapıl dı ğı belirlenmiştir. [9] 

Akrili k lifler komono merin ci nsi ne göre;  
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- Kat yoni k boyanabilen,  

- Anyoni k boyanabilen,  

- Deri n boyanabilen ol arak grupl ara ayrılırlar. 

Akrili k el yafı n boyanmasında öne mli nokt alar : 

Boya ma  koşulları  altı nda,  akrili k el yafı n t er mopl asti k özelli ği  ve  geril me 

dayanı m davranışları nı n bili nmesi öne mli dir. 

Saf  akril onitrilden üretil mi ş  akrili k liflerde,  boyar madde absorpsi yonu i çi n 

hi çbir  yan dal  mevcut  değil dir.  Çeşitli  akrili k liflerin boyanabilirliği ndeki  farklılıklar, 

lifteki  mevcut  yan dal  sayısı ndaki  farklılıktan kaynakl anmakt adır.  Di ğer  yandan, 

akrili k lifleri n boya absor psi yon oranı,  lif  yapısı ndaki  küçük değişi klikl erle bil e 

et kilenmekt edir.  Buharl ama,  soğut ma,  sı caklı k artışı  ile boya al ma  oranı  öne mli 

öl çüde art ar.  Bu nedenle;  akrili k el yafı nı n boyanması nda her  lif  i çi n lif  doy ma 

değeri,  kriti k t e mperat ür,  boyanma  hı zı  ol arak bili nen çeşitli  t anı ml a ma değerleri 

öne m t aşır. [9] 

Akrili k lifleri n boyan ması nda en fazl a kullanılan boyar madde ci nsi,  kat yoni k  

boyar maddel erdir.  Di spersi yon boyar maddel eri özelli kle açı k t on boya mal arda 

kullanıl makt adır. 

Hi dr ofob karakt erdeki,  suda çözünürl ük sağl ayan gr up i çer meyen 1: 2 met al 

ko mpl eks boyar maddel eri de kullanılabilir. 

Kat yoni k boyar maddeye yüksek affi nitesi  ol anl ar  tekst üre i pli kl erdir.  Ör neği n; 

Orl on 42 Hi gh- Bul k ( Du pont),  Court elle S Hi gh-Bul k ( Court aul ds)  veya Acrilan 16 

Hi gh- Bul k ( Che mstrand) gi bi tekst üre ol mayan ti pler ara pozisyondadırlar.  

Di spers  boyar maddel er akrili k el yafı  üzeri nde düşük sat urasyon değeri ne 

sahi ptir.  Nor mal  bası nç altı nda sadece açı k ve ort a t onl arda boyanabilir.  Di spers 

boyar maddel eri n el yaf t arafı ndan çözül dükl eri  de gör ül mekt edir.  Az  sonra 

sat urasyon değeri ne ul aşıl makt adır  ve boyar maddeni n daha fazl ası  el yaf yüzeyi nde 

çökt ürül mekt edir.  Neticede zayıf  bir  boya ma  ve düşük sürt me sübli masyon haslı ğı 

ol makt adır.  Di spers  boyar maddel eri n düzgünl ük gücü,  ı şı k haslı ğı  açı k t onlarda bil e 

ol dukça i yi dir. [9] 

1. 2. 2. 1 Kat yoni k ( Bazi k) Boyar maddel er ile Boya ma 
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Akrili k el yaf;  çok i yi  t ekstil  özelli kleri  göst er mekl e birli kt e,  yoğun 

makr omol eküller  arası  hidr oj en köpr ül eri  ve boyar madde mol ekül ü il e kimyasal  bağ 

ol uşt uracak gr up i çer memesi  nedeni yl e zor  boyanır.  Ancak;  ko mono mer  kul l anılarak 

üretil mesi durumunda, prati k içi n boyanabil me özelli ği ne sahi p ol urlar.  

Kat yoni k boyar maddel er, akrili k mat eryali n boyanması nda en öne mli gruptur.  

Akrili k el yafı  anyoni k bi r  yapı ya sahi ptir.  Yani,  eksi  (-)  yükl üdür.  Bu nedenl e; 

kat yoni k boyar madde mol ekülleri,  akrili k el yafı n eksi  (-)  yükl ü anyoni k gr upl arı na 

bağl anabilir. 

Kat yoni k boyar maddel er,  sul u çözeltilerde artı ( +)  yükl ü renkli  i yonları na 

ayrışan boyar madde grubudur.  

Akrili k lifleri n asi di k tipl eri ne affi nitesi  ol an kat yoni k boyar maddel er,  sı nıf 

ol arak renkl eri ni n parl aklığı  ile kendileri ni  belli  ederler.  Ol ağanüst ü parlak renkl er 

veren kat yoni k boyar maddel er,  çok çeşitli  renklerde mevcutt urlar.  Pratikt e bunl ar, 

akrili k ve bazı  poliester  el yafı  i çi n uygundur.  Başlıca kullanı m al anl arı  ol an 

akrili klerde;  i yi  ışı k ve  yaş  haslı klar,  parlak renkl er  verirler.  Kat yoni k 

boyar maddel eri n akrili k el yaf  üzeri ndeki  yaş  haslı kları,  lif-boyar madde bağl arı nı n 

çok sabit ol ması nedeni yle çok i yi dir. [9] 

İndirgen maddel eri n et kisine karşı  dayanı klılık göst er mel eri  nedeni yl e,  bazı 

aşı ndır ma baskı tipleri nde renkli aşı ndır ma boyarmaddesi olarak kullanılırlar.  

Kat yoni k ( bazi k)  boyarmaddel erle akrili k liflerin boyanması,  i yon değişimi yl e 

meydana gel mekt edir.  Bu boyar maddel er,  lifte mevcut  asi di k yan dallara ki myasal 

ol arak bağl anırlar.  Anyoni k gr upl arla t uz bağı  ol uşt ururlar.  Asi di k yan dalları n sayısı, 

lif  üreti m pr osesi ne bağl ı  ol arak liften life değişir.  Ki myasal  ol arak anyoni k dall ara 

bağl anmayan boyar maddel eri n yaş  haslı kları düşükt ür.  Life bağlanabil ecek 

maksi mu m boyar madde mol ekül ü sayısı, lifteki asi d grupl arı nı n sayısı kadardır. 

Ti cari  akrili k lifler,  yapıları nda al kali  ve sodyu m i yonl arı  i çer mekt edirler. 

Li fler,  sul u bir  boyar madde çözeltisi nde boyandı ğı za man,  boya ma  pr osesi ne bir  i yon 

değişi mi  ol arak bakılabilir.  Boya ma  pr osesi  boyunca,  met al  i yonl arı,  boyar madde 

kat yonl arı nı n yeri ne geçmek i çi n hazır  bul unmaktadırlar.  Boyar madde banyosundaki 

boyar madde konsantrasyonu azal dı kça, iyon konsantrasyonu artar. 

At o mi k absorbsi yon spektrofot ometresi  kullanılarak,  akrili k lifleri  t arafından 

boyar madde banyosuna bırakılan sodyu m konsantrasyonu farkı  ölçül müşt ür. 

Boyar madde banyosuna geçen sodyu m mi kt arını n,  lif  t arafı ndan absorbe edil en 
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retarder  mi kt arı na t ekabül  etti ği  varsayıl mı ştır.  Bunl ar,  absorbsi yonun son ki neti ği ni 

belirle mekt edirler. 

Bi rçok farklı  kat yonl ar  (sadece met al  ol anl ar  değil)  akrili k lifleri  i çi nde hazır 

bul unmakt adırlar. 

Akrili k lifleri n bazi k boyar maddel erle boyan ma  hı zı  öl çül düğünde,  bu hı zda, 

gerçekt en boyar madde iyonl arı  ve lifteki  di ğer  i yonl ar  arası ndaki  değişi m hı zı 

belirleyi ci dir.  Veya biraz da boyar madde banyosu i çerisi ndeki  met al i yonl arı, 

özelli kle sodyu m i yonları nı n yüksek konsantrasyonl arda bul unuşl arı na bağlı dır. 

Boya ma  hı zı ndaki  değişikli k,  sodyu m i yonl arı  ile boyar madde i yonl arı nı n l if  i çi ndeki 

boya böl gel eri  i çi n rekabeti  il e öl çül ür.  Benzer  şeyl er  denge değerl eri  ve 

ter modi na mi k affi nite i çin de söyl enebilir.  Denge sabiti,  lif  i çi ndeki  anyonik böl gel er 

ve boyar madde banyosundaki  sul u çözelti  arası ndaki,  boyar madde ve metal  i yonl arı 

ara duvarı dengesi ne bağlı olarak öl çül müşt ür. [9] 

Akrili k el yafı n,  bazi k boyar maddel eri  çekme  gücü çok yüksektir.  Fakat;  elyafı n 

yüksek ca m geçiş  sı caklığı  dol ayısı yl a,  belirli  bir sı caklı ğa kadar  he men he men hi ç 

boyar madde alı na maz.  Bu sı caklı ğa ul aştıktan sonra,  çok hı zlı  boyar madde alı mı 

ol ur. 

Ca m geçiş  sı caklı ğı nı n altındaki  sı caklı kl arda,  sent eti k lifleri n a morf  böl gel eri 

de don muş  dur umda bulundukl arı ndan,  bu sı caklıkta boyar madde liflere hi ç nüf uz 

ede mez. Çünkü; boyar madde lifi n a morf böl gel erine nüfuz eder. 

Kat yoni k boyar maddeleri n mi grasyon yet enekl eri  ol madı ğı ndan saf 

boyar madde alı mı,  düzgün boya manı n güçl eş mesine neden ol ur.  Bu nedenle;  ret arder 

adı verilen geci ktirici yardı mcı maddel er kullanılır. 

Li f doyma değeri : 

Kat yoni k boyar maddel erle,  akrili k lifleri n boyanması nda,  lif  üzeri nde sınırlı 

sayı da (-)  yükl ü mer kez ol duğundan,  boyar madde mol ekülleri ni n bağl anabil eceği 

gr up sayısı  sı nırlı dır.  Bu sı nırı n üzeri nde lif  boyarmadde al a maz.  Bu değer  l if  doy ma 

değeri olarak bili nir. Lifin doy ma değeri ni n aşıl ma ması na di kkat edil meli dir. 

Ti cari  akrili k lifler,  sülfoni k ve karboksil  grupları  i hti va ederler.  Sülfoni k 

gr upl ar  sodyu m t uzu şekli nde bul unurlar.  Boyama  fl ottesi nde i se,  anyoni k gr upl ar 

ol uşt ururlar. Kat yoni k bir boyar madde ile boya ma esnası nda,  sodyu m i yonl arı  ( ve 

pr ot onl ar)  boyar madde kat yonl arı  st öki yomet rik ol arak yer  değiştirirler.  Lif 
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tarafı ndan absorbe edilen boyar madde mi kt arı  kadar,  lifteki  sodyu m ve hi dr oj en 

iyonl arı boyar madde molekül ü ile yer değiştirir. [9] 

Her  boyar madde i çi n doyur ma  konsantrasyonu (C);  boyar maddeni n mol ekül er 

ağırlı ğı na ( veya boyar madde mol ekül ü çok değerlikli  i se eşdeğer  gra m sayısı na) 

bağlı dır.  Verilen bir  lif üzeri nde boyar maddenin absorpsi yonu,  onl arı n mol ekül er 

ağırlı k oranları na veya f=A/ C‘ ye oranlanabilir. Burada; 

f - Boyar madde doyur ma fakt örü 

A – Lif doyma değeri dir. A, SF ile de göst erilebilmekt edir.  

Çoğu za man boyar maddel eri n mol ekül  yapısı  bili nmez.  Bu nedenl e; 

boyar maddel eri n boya ma fakt örleri  deneyl erle sapt anır.  Boyar madde katal ogl arı nda 

bu değerler  belirtil mi ştir. Boyar maddeni n eşdeğer gra m sayısı na bağlı  ol duğu i çi n,  f 

değeri life bağlı değil dir ve t üm akrili k lifler içi n aynı dır. 

Çeşitli lifler içi n A (veya SF) değerleri, Tabl o 1. 4‘de veril mi ştir. 

Boyar maddel eri n doyurma  f akt örü ―f‖ ve lif  doy ma  değeri  ― A‖  nı n bilin mesi; 

boyanacak bir  lif  i çi n, kul anılacak boyar maddeni n doyur ma konsantrasyonunu 

hesapl a mayı mü mkün kılar.  

Aşağı da hesapl a ma örnekl eri gösteril mekt edir. 

Bi r akrili k lif ( A=1. 7) aşağı daki reçet e ile boyanacaktır. 

% 1. 5 Sarı boyar madde (f1 =0. 30) 

% 0. 5 Kır mı zı boyar madde (f2 =0. 45) 

% 0. 6 Mavi boyar madde (f3 =0. 40) 

Sarı,  kır mı zı  ve mavi  boyar maddel er  i çi n doyur ma fakt örleri;  sıra il e f 1,  f2,  

f3‘t ür. 

Eğer,  boyar maddel eri n “% boyar madde  x f ” t oplamı,  lifi n A değeri nden daha 

büyük ise; kullanılacak boyar madde lifi n aşırı doyması na neden ol ur. 

% Boyar madde x f  A 

Kur al  ol arak;  kullanılan boyar madde %‘si  il e doyur ma fakt örünün çarpımı nı n, 

boyanan lifi n doyma sayısı ndan küçük ol ması gerekir. 



 30 

Yani;  P1. f1 +P2. f2 +P3. f3  aşırı  doy ma  i çi n A‘ dan büyük ol malı dır.  Burada P1,  P2,  P3 

sıra ile üç boyar maddenin % mi kt arları dır. 

Yani; (1. 5*0. 30) +(0. 50*0. 45) +(0. 6*0. 40) =0. 915 

A=1. 7 i di.  Bu dur umda;  yukarı daki  reçet e lifi n aşırı  doy ması na neden 

ol mayacaktır. 

Ret arder : 

Kat yoni k boyar maddel erin absorpsi yon mekaniz mal arı,  herhangi  bir  başka 

kat yoni k bileşi kl e aynı  olarak kabul  edilebilir.  Katyoni k ret arder  ol arak adlandırılan 

renksi z kat yoni k bileşi kler,  lif  üzeri nde boyarmaddeni n başl angı çta hızlı  alı mı nı 

önl e mek ve düzgün boyama  el de et mek i çi n boya banyosuna il ave edil mekt edir.  Bu 

bileşi kl er,  life sodyu m i yonl arı  veya pr ot onl ar  i le yer  değiştirebilir  ve akrili k lif 

üzeri ne adsorbe edilebilirler. 

Tabl o 1. 4  Çeşitli  akrilik lifler  i çi n doy ma  değeri  ― A‖  ve çektir me  oranı ― V‖  

değeri [9] 

MARKA  A DEĞERĠ  V DEĞERĠ  MARKA A DEĞERĠ  V DEĞERĠ  

Acel an           1. 9 6. 9 Exl an DK 2. 3 6. 2 

Acrilan 1. 4 3. 5 Fi nancril 2. 0 4. 2 

AKS A- Acr yl 1. 4 3. 5 Hanil on 2. 2 4. 7 

Anil ana 2. 6 2. 5 Kanebo 2. 4 5. 5 

Bul ana 3. 1 6. 0 Leacril 1. 8 3. 6 

Cash mil on 2. 2 3. 6 Mal on 2. 2 2. 6 

Cash mil on F 2. 3 4. 2 Mel ana III 1. 7 2. 7 

Court elle S 2. 7 5. 0 Ni tron C 2. 6 2. 5 

Cr esl an 1. 8 2. 6 Ni tron D 2. 0 2. 6 

Cril enka 1. 7 3. 0 Orl on(42, 75) 2. 2 1. 7 

Cr u mer on 2. 2 3. 4 Sironil 1. 9 4. 2 

Cr ysel 1. 7 2. 9 Tayrilan 2. 0 3. 8 

Dol an 2. 2 3. 5 Torayl on 2. 7 7. 0 

Dr al on( X, K)  2. 1 1. 7 Veli cren 2. 4 5. 4 

Dr al on ( L) 1. 4 2. 7 Vonnel  1. 2 3. 0 

Dr al on ( U)  7. 3 8. 0 Yal ova- Acryl 2. 3 5. 2 

Dunova 2. 1 4. 5 Zefran 2. 4 4. 8 
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Boyar madde + ret arder  i le lifi n aşırı  doy ması nı  önl e mek i çi n,  uygun retar der 

konsantrasyonu sapt anmalı dır.  Yani;  yukarı daki  hesapl a mal ar  i çi n,  ret arder  renksi z 

bir boyar madde ol arak işlem gör mekt edir. 

Li fteki  boyar madde bağlanacak gr upl arı n,  yakl aşık ol arak doyacağı  nüanslar da 

retarder  kullanıl maz.  Bir  ret arderi n doyur ma fakt örü ―f‖ bili nmeli dir,  ya da 

üretici den el de edil meli dir. 

Kat yoni k boyar madde ve ret arder  konsantrasyonunun uygun seçi mi  il e, 

banyodaki  boyar madde mi kt arı nı n % 90- 97‘sini n akrili k el yaf  üzeri ne alı nması 

mü mkündür. 

Boyar madde Ko mbi nasyonu : 

Karışı ml ardaki  boyar maddel er,  benzer  affi nitelere ve adsorbsi yon oranları na 

sahi p ol mak zorundadır. Bu koşul, özelli kle uçuk renkl er içi n öne mli dir.  

Boyar madde i mal at çıları,  boyar maddel eri  i çi n K- ko mbi nasyon değerleri ni 

sapt a mı şlardır.  Bu değerler;  karışı m nüanslarda,  kat yoni k boyarmaddel eri n 

davranışı nı  sapt a mak i çin kullanılabil mekt edir.  K değeri  büyüdükçe,  boyar maddeni n 

alı nma hı zı düşer. K değeri % 0. 5-5 arası nda değişir. 

Aynı  veya yakl aşı k aynı  ko mbi nasyon değerleri ne sahi p kat yoni k 

boyar maddel er,  kombi nasyonl arda,  benzer  bir adsorbsi yon oranı  (alınma hı zı) 

göst erirler.  Farklı  ko mbi nasyon değeri ne sahip boyar maddel eri n kombi nasyonu 

dur umunda,  K değeri  yüksek ol an boyar madde dai ma daha yavaş  alı nır.  Bu nedenl e; 

renk t onunun t a m ol arak ol uş ması  i çi n boya ma  za manı nı  uzat mak gerekir.  Bu;  renk 

kontrol ünde güçl ükl er  doğur ur,  düzgünsüzl ük verebilir.  Renk t onu değişi kliği,  en i yi 

fl otte sirkülasyon koşulları altında bile ol uşabilir. [9] 

Ko mbi nasyon dur umunda,  boyar maddel eri n hepsini n aynı  oranl arda alı nması, 

boyar maddel eri n adsorbsi yon hı zı,  affi nite ve diffüzyon koefisienti  ile il gili dir. 

Bunl arı n biri ni n di ğerleri nden farklı  ol ması  dur umunda,  boyar maddel eri n biri 

di ğeri nden daha farklı hı zda alı nacaktır.  Hatta;  lifi n doy ma  değerine  di kkat 

edil mezse,  hı zlı  alı nan boyar madde,  lifteki  kı sıtlı  bağl anma  yerleri ni  doyuracağı ndan 

di ğer boyar maddeni n büyük kıs mı flottede kal acaktır. Buna bl oke et kisi denir.  

Bu nedenl e;  ko mbi nasyonl arda,  boyar madde kat al ogl arı nda verilen 

ko mbi nasyon değerleri birbirine yakı n ol an boyarmaddel er kullanıl malı dır. 
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1. 2. 2. 2 Akrili k Mal ze mel eri n Boyanması nda Düzgünsüzl ük Nedenl eri  

Akrili k lifleri n boyanmasında düzgünsüzl ük i ki ana nedenden kaynakl anır: 

1- Lifteki farklılıklar; 

- Ko mono mer mi ktarı ve cinsi, 

- Kri stali n/a morf böl ge oranı,  

- Kat kı maddel eri ni n ci nsi ve mi kt arı, 

- Boyar maddeni n bağl anacağı  (-)  yükl ü anyoni k gr up sayısı  (lif  doy ma        

değeri), 

- Ca msı geçiş sıcaklı ğı. 

2- Ci haza bağlı sorunl ar; 

- Yet ersiz fl otte sirkülasyonu,  

- Bobi n veya sarı m yoğunluğundaki farklılıklar, 

- Fl ottedeki  sı caklı k farklılıkları  ( Fl ottedeki  4- 5 C‘lik bir  fark,  alı nma 

hı zı nı i ki kat arttırır veya azaltır), 

- Fl otte içerisi ndeki boyarmadde konsantrasyon farklılı kları. 

Akrili k lifleri n düzgünsüz boyan ma  pr obl e mi ni  çöz mek i çi n çeşitli  yakl aşı ml ar 

ortaya atıl mı ştır. Bunl ar; 

- Uygun bir retarder kullanı mı, 

- Boya ma sıcaklı ğı nı n kontrol ü,  

- HT boya ma met odu,  

- Özel kat yoni k boyar maddel eri n kullanı mı dır. 

1. 2. 2. 3 Akrili k Materyalleri n Boyanması nda ĠĢle m Para metrel eri  

Akrili k el yaf  i çi ne boyar maddeni n diffüzyon hızı  çok yavaştır.  Ca m geçiş 

sıcaklı ğı nı n ( 80-85 C)  altı nda boyar madde mol ekülleri ni n el yafa absorbe ol ması 

mü mkün değil dir.  Ancak;  sı caklı k,  ca m geçiş sı caklı ğı nı  aştı ğı nda,  çok küçük 

sıcaklı k artışları nda dahi, boyar madde alı mı çok hızlı bir şekil de artar. 
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Boyar madde alı m oranı ndaki  artış nedeni yl e,  boyar maddeni n el yafa düzgünsüz 

alı nma t ehli kesi  artar. Pr obl e m;  lifteki  anyoni k böl gel er  il e boyar madde 

mol ekülleri ndeki  kat yonik böl gel er  arası ndaki  i yoni k çeki m kuvvetleri yle daha da 

şi ddetlenir. [9] 

Boyar madde mol ekülleri adsorbe ol duğu yer de kal ma eğili mi  göst erir.  Yani; 

boya ma  esnası nda boyarmadde mi grasyonu zayıftır.  Boyar madde bir  kez düzgünsüz 

adsorbe ol du mu, sonradan düzgünl eştir mek, sökmek çok zordur.  

a) pH Ayarı  

Kat yoni k boyar maddel erle akrili k lifleri n boyanması nda,  aseti k asi d veya 

terci hen sodyu m aset at/aseti k asi d t a mpon karışı mı  il e pH 4. 5‘e ayarlanır. 

Boyar madde alı m hı zı  pH i l e değil,  genelli kle sıcaklı k ve kullanılan ret arder  mi kt arı 

ile kontrol edilir. 

Ancak;  akrili k el yaftaki  çok zayıf  asi di k bazı  grupl ar  t arafı ndan boyar madde 

alı m hızı, pH ayarı ile kontrol edilebil mekt edir. 

Kat yoni k boyar maddel erle boya mada,  fl otteni n pH‘ı  opti mu m p H düzeyi ni n 

üzeri ne ayarlandı ğı nda,  istenmeyen renk değişiml eri  meydana gel ebilir.  Hi dr olize 

ol ma  t ehli kesi  ol an boyar maddel erle çalışıl dı ğı nda,  istenmeyen renk değişi ml eri nden 

kaçı nmak içi n, pH 0. 5 mertebesi ne kadar kontrol edil meli dir. 

Boya ma  banyosunda gerekli  aseti k asi d mi kt arı,  kullanılan suya bağlı dır.  Alkali 

reaksi yon veren su kullanıl dı ğı nda,  nötral  veya asi di k su kullanıl dı ğı  za mana oranl a, 

daha fazl a aseti k asi d gerekir.  Bu nedenl e;  reçetede önerilen aseti k asid mi kt arı, 

kullanılan suyun kalitesine göre düzeltilir. 

Aseti k asi dli  boya mada,  suyun bi karbonat  mi kt arı  yüksekse,  kaynat ma 

esnası nda pH yüksel mesi  ol ur.  Bu nedenl e;  bikarbonat  mi kt arı,  yüksek sul arl a 

çalışıl dı ğı nda aseti k asid yeri ne 0. 2-0. 5 mL/ L derişi k sülfüri k asi d kullanıl ması 

tavsi ye edilir  (pH 2. 5-3).  Ancak;  bu dur umda kat yoni k boyar maddel erin bu p H 

orta mı na dayanı klı  ol up ol madı ğı  kontrol  edil mel idir.  Bazı  kat yoni k boyarmaddel er; 

Cu,  Fe gi bi  i ndirgen ol arak et ki  eden met al  i yonları na karşı  duyarlıdır.  Bu i yonl ar 

suda bul unabil di kl eri  gi bi,  boya ma ci hazl arını n met ali k kı sı ml arından da 

karışabilirler.  Boya ma  flottesi ne 0. 05-0. 1 g/ L potasyumbi kromat  ( K2 Cr2 O7)  kat mak 

sureti yle boyar maddeni n indirgenmesi önlenir. [9] 

b) Köpük Önl eyi ci Maddel er 
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Köpük önl eyi ci  maddeler,  paket  boya mada flotte sirkül asyonu il e oluşan 

köpüğü önl e mek ve başl angı çta ı sıt ma adı mı  esnasında akrili k el yaftan fl otteye geçen 

yağl arı n neden ol duğu, köpükl enmeyi önle mek için kullanıl makt adır. 

c) Sodyum ( Gl auber Tuzu) Ġl avesi 

Boya ma,  banyosuna i lave edilen sodyu m sülfat,  egalize maddesi ni n 

düzgünl eştirici et kisi ni arttırır. 

Boyar maddel er  ve lifler  arası ndaki  et kileşi mi n anl aşıl ması,  t ekstil  lifini n 

boyan ması  açısı ndan öneml i dir.  Bal mf ort h,  Laucius  ve bunl arı n yardı mcı  çalışanl arı, 

akrili k lifler  üzeri ne katyoni k boyar maddel eri n sor psi yonunun,  bir  doyum l i miti ni n 

ol duğunu göst er mi ştir  ve bu li mit,  lifi n sahi p ol duğu asi di k gr upl arl a doğr udan 

ilgili dir.  Lifler  ve bu boyar maddel er  arası ndaki  i yoni k et kileşi m odaklı  yapıl an daha 

sonraki  akrili k boya ma  çalış mal arı nda,  kat yoni k boyar maddel eri n akrili k liflere ol an 

ilgisi ni n,  dispersi yon kuvvetleri  veya di pol  kuvvetleri nden daha yüksek et ki de 

ol duğu hesapl a mal ar sonunda bul unmuşt ur. [9] 

Lang muir  i zot er mi  ve Donnan dengesi  adındaki  i ki  model,  katyoni k 

boyar maddel erle,  kat yon değişi mi  pr osesi  il e boya mayı  t anı ml a makt adır. Lang muir 

izot er mi nde boyar madde,  lif  i çi ndeki  anyoni k bölgel erle ilişki  hali ndedir  ve boya ma 

yardı mcı  maddel eri ni n boya maya et kileri ni  i çerir.  Lifler  i çi ndeki  anyoni k böl gel ere 

boyar madde absorbsi yonunu açı kl ar.  Donnan yakl aşı mı,  akrili k lifleri n sor psi yon 

böl gel eri ni  zayıf  ve güçlü anyoni k gr upl ar  ol arak ayırır  ve pH,  t uz,  lif  yüzeyi  gi bi 

para metreleri n, boya absor bsi yonu üzeri ndeki et kileri ni göz önünde t ut ar.  

Genel de,  kat yoni k boyar madde banyosu i çi ndeki  el ektrolitleri n,  akrili k lifi n 

boya ma  pr osesi nde ret arder  et kisi  göst erdi ği  düşünül mekt edir.  Yi ne yapılan bir 

çalış mada ( Al berghi na),  düşük el ektrolit  konsantrasyonunda t uz konsantrasyonunun 

art ması yl a boyar madde alı mı  düşer.  Al berghi na,  boyar madde sor psi yonunun yüksek 

tuz konsantrasyonunda sülfat,  fosfat  gi bi  boyar madde banyosu anyonl arı  tarafı ndan 

kontrol  edil di ği ni  belirtir.  Böyl ece bu,  boyar madde-lif  et kileşi mi  ve boyar madde 

banyosu i çi ndeki  el ektrolitleri n f onksi yonunun gözönünde bul undur ulması  i çi n 

gerekli dir. [9] 

Tuzun kat yoni k boyarmaddel erle akrili k liflerin boyanması ndaki  et kisi ni n 

yal nı zca t uz kat yonl arı  t arafı ndan kontrol  edileceğine i nanıl mı ştır.  Anyonl arın et kisi, 

kat yonl arı n sorpsi yon üzeri ndeki  büyük et kisi  ve düşük t uz konsantrasyonl arı nı n 

boyar madde banyosunda kullanıl ması ndan dol ayı belli ydi.  Biri nci  et ki;  boyar madde 

sorpsi yonunun azaltıl ması,  t uz ve boyar madde katyonl arı nı n sorpsi yon bölgel eri  i çi n 
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birleşi mi  il e açı kl anabilir.  İki nci  et ki;  boyarmadde sorpsi yonunun arttırıl ması, 

mi kt arı n i ncel enmesi ni gerektirir. 

d) Ret arder ( Geci ktirici Ma dde) Kull anı mı  

Ret arderler;  boya ma banyosuna ilave edil di ği nde,  boyar madde alı m hızı nı 

yavaşl atan,  ancak boyar maddeni n alı nması nı  ta ma men önl e meyen maddel erdir. 

Özelli kl e akrili k el yafı n boyan ması  i çi n geliştirilmi şl erdir  ve en yaygı n olarak akrili k 

lifleri n kat yoni k (bazi k) boyar maddel erle boyanması nda kullanılırlar. 

Kull anılacak ret arder  mi kt arı;  ret arder  ci nsi,  lif  ci nsi  ve boyar madde cinsi ne 

bağlı olarak aşağı daki gibi dir: 

Açı k t on boya mal arda        % 2-6 

Ort a t on boya mal arda     % 2-4 

Koyu t on boya mal arda    % 0. 2 

Ret arderler;  anyoni k,  katyoni k ve poli meri k ret arder  ol mak üzere üçe ayrılırlar. 

En yaygı n ol arak kat yonik retarderler kullanılır. 

 Kat yoni k retarderler 

Su i çerisi nde el yaf  içi n affi niteye sahi p renksi z kat yonl ar  ol uşturan 

bileşi kl erdir.  Çoğunl ukl a düz alifati k zi ncire sahip quart ener  a mi n bileşi kleri dir  ve 

ayrıca affi niteyi belirleyen aromati k grupl ar da içerirler. 

Bu kat yonl ar  el yaf  i çerisinde ve el yaf  yüzeyi ndeki  ―boya böl gel eri‖ i çi n boya 

kat yonl arı yl a yarışırlar.  Bunl ar  el yaf  yüzeyi ndeki  boya kat yonl arı nı n bazıları yl a yer 

değiştirirler.  Böyl ece diffüzyon i çi n et kili  olacak boyar madde konsantrasyon 

gradi yenti ni  azaltır.  Bunlar  ayrıca rel atif  doygunluk i çi n et kili  kat yonl arın t opl a m 

mi kt arı nı  arttırır.  Bunl arın sanki  ―renksi z boyar maddel er‖ gi bi  hareket  etti ği  söyl enir. 

Böyl ece kat yoni k retarderleri n et kisi iki çeşittir: 

 

1- Çeki m hı zı nı azaltırlar, 

2- Rel atif doygunl uğu arttırırlar. 

Bu çift  et ki  artan düzgün i yileştiril mi ş  özelli kler ol arak ort aya çı kar.  Fakat  bir 

yandan da «aşırı  doy ma» veya «bl okl a ma» t ehlikesi  mevcutt ur.  Düşük affi niteye 
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sahi p ret arderler,  mi grasyon yardı mcı  maddel eri  veya mi grat ör  ol arak t akdi m 

edil mekt edirler. 

Boyar madde absorbsi yonu,  ret arder  konsantrasyonunun artışı  ile yavaşl ar.  Bu 

da,  düzgün bir  boya ma  sağl ar.  Ret arder  kullanıl dığı  t aktirde;  boyar maddenin yakl aşı k 

% 40‘ı,  sı caklı ğı  80 º C‘den kayna ma  derecesi ne yükselt mek i çi n gerekli  birkaç 

daki ka içi nde çekilir. Kalan boyar maddel er ise, 15-20 daki ka zarfı nda çekilir. 

Kat yoni k ret arderler,  boyar madde alı m hı zını  yavaşl at ması na rağmen, 

boyar maddeni n lifi  doyur ma değeri ni  değiştir mez.  Lif  t arafı ndan adsorbe  edil en 

boyar madde mol ekülleri,  boya manı n kayna ma  adı mı  esnası nda boyarmadde il e 

tama men yer  değiştirir.  Çünkü;  lif-kat yoni k r et arder  bağl arı,  lif-boyar madde 

bağl arı ndan çok daha zayıftır  (istisna ol arak bazı  ret arderler  liflere bağlı 

kal abil mekt edir). [9] 

Kat yoni k ret arder  mi kt arı,  renk t onunun koyul uğuna bağlı dır.  Açı k t onl ar i çi n, 

koyu t onlardan daha yüksek mi kt arda retarder gerekli dir. 

Kat yoni k retarder kullanılarak boya ma işle mi ni n yapılışı: 

Boya banyosu;  0. 5 g/ L aseti k asi d il avesi  il e 60 º C‘ de hazırlanır,  gerekli 

kat yoni k retarder ilave edilir.  

Sı caklı k yavaş  bir  hı zla, 30 daki kada kayna ma  sıcaklı ğı na yükseltilir  ve bu 

sıcaklı kta 60-90 daki ka boya maya deva m edilir.  

Boya madan sonra;  banyo yavaş  yavaş  soğut ul ur,  boşaltılır,  mat eryal  yı kanır, 

sabunl anır ve kurut ul ur. [9] 

 Anyoni k retarderler 

Anyoni k ret arderler  el yaf  i çi nde az affi nitesi  olan veya ol mayan bileşikl eri 

ol uşt uran ve banyoda kat yoni k boyar maddel erle et kileşi me gir me  yet eneği  ol an 

anyoni k bileşi klerdir.  Bir çok dur umda ret arder  anyonu i ki  veya daha fazla sülfoni k 

asi d gr upl arı  i çerir.  Öyl e ki,  1: 1 ekl e me bileşi ği  çözünürl üğü kor ur.  Serbest 

boyar madde kat yonl arı nın konsantrasyonu el yaf  yüzeyi ni n doygunl uğu i çin gerekli 

ol an değeri n çok altı nda düş mekt edir  ve boyama  düzgün bir  yüzey t abakası nda 

gerçekl eş mez. [9] 

Kat yoni k boyar madde mol ekülleri,  anyoni k ret arder  mol ekülleri  ile ko mpl eks 

ol uşt ur makt adır.  Suda çözün mez ko mpl eks,  noniyoni k bir  di spersi yon maddesi  il e 

ince bir  dispersi yon halinde t ut ul ur.  Boya banyosunda bu ko mpl eks  mol eküller,  lif 
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üzeri ne adsorbe edilir.  Sıcaklı k artışı  sonucu,  materyal  üzeri nde düzgün bir  şekil de 

dağılan ko mpl eks  yapı  bozul ur  ve boyar madde serbest  kalır,  el yafa nüf uz eder. 

Anyoni k retarder ve noniyoni k dispersi yon maddesi banyoda kalır. 

Bu met ot  ile,  farklı  ti p boyar maddel eri n lif  t arafı ndan alı nma hı zı  yaklaşı k 

aynı dır.  Çünkü;  boyar madde mol ekülleri ni n adsorbsi yon oranı,  boyar madde-ret arder 

ko mpl eksi ni n adsorbsi yon oranı na çok bağlı dır. 

Çök meyi  engelle mek i çin genelli kle fazl a mi kt arda ret arder  kullanılır  ve ayrı ca 

noni yoni k dispergat ör kullanılır. [9] 

Anyoni k ret arder  siste mleri  bazı  özelli klere sahiptirler.  Mesel a;  uyu ml uluğu 

sağla mak üzere farklı  boyar maddel er  seçil meli dir.  Anyoni k ret arderleri n avant ajları 

şunl ardır: 

1- Si ste m anyoni k boyarmaddel er  ve anyoni k di spergat örl er  il e 

uyu ml udur. 

2- El yafı n «bl okl anması » meydana gel mez.  Yani,  doyur ul ma  i şl e mi ne 

kat kı da bul unmazl ar. 

3- Bazı bi komponent el yaf üzeri nde köt ü et ki ye sahip değillerdir. 

4- İyi boyar madde mi grasyonuna kat kı da bul unurlar. 

5- Renk deri nli ği ni n azaltıl ması nda kullanılan sök me  yar dı mcı 

maddel eri gi bi kullanılırlar.  

Dezavant ajları: 

1- Çök meyi  engelle mek i çin anyoni k ret arderi n mi ktarı  boyar maddeni n 

mi kt arı ndaki artış ile artmalı dır. 

2- Ort a veya koyu renk derinli kl eri nde boyar maddenin çeki mi köt üdür.  

3- Çektir me aşa ması süresi nce daha az düzgün boyama mevcutt ur.  

4- Banyo i çerisi nde kat yonik yu muşatıcılar  ile yu muşat ma  yapılabil mesi 

mü mkün değil dir. 

Anyoni k retarder kullanarak boya manı n yapılışı :  
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Boya banyosu;  anyoni k ret arder,  noni yoni k di spersi yon maddesi,  sodyu m 

aset at/aseti k asi d ta mponu ile 60-70 º C‘ de hazırlanır. 

Çözelti  hali ndeki  boyarmadde fl otteye il ave edilmeden önce,  ünifor m koşulları 

sağl a mak i çi n,  mat eryal boya banyosunda kısa bir  süre mua mel e edilir.  Sı caklı k           

80 º C‘ ye hı zl a yükseltilir  ve sonra yavaşça kayna ma  sı caklı ğı na yükseltilir.  Bu 

sıcaklı kta boya ma işle mi 60- 90 daki ka deva m ettirilir.  [9] 

Son ol arak mat eryal sabunl anır, yı kanır ve kurut ulur.  

 Poli meri k retarderler 

Bu ret arderler, kat yoni k poli-quartener a monyu m bileşi kl eri dir.  

Konvansi yonel  kat yoni k ret arderlere ( 300- 500) kı yasl a,  yüksek mol ekül er 

ağırlı ğa sahi ptir (1000-20000).  

Poli meri k ret arderler  lif  içi ne gire mez ve büyük mol ekül  yapıları  nedeni yle,  lif 

yüzeyi nde kalırlar.  Bu ret arderler,  mol ekül  zi nciri  boyunca çeşitli  i yoni k gr upl arı n 

ol ması  nedeni yl e life yüksek bir  affi niteye sahi ptir.  Boyar madde alım hı zı,  bu 

retarderleri n % 0. 1-0. 2 gi bi  çok düşük konsantrasyonl arı nda bile çok i yi  kontrol 

edilebilir. 

Akrili k el yafı n boyanması nda;  lif  doy ma  değeri,  retarder  özellikl eri, 

boyar maddel eri n doyurma  f akt örü gi bi  değerleri n bili nmesi   ve boyar madde 

fir mal arı nı n önerdi ği şekilde boya ma koşulları nı n saptanması öne m t aşır. 

Aşağı da, bazı kat yoni k boyar maddel er içi n boya ma met otları yer al makt adır. 

 

1. 2. 2. 3 Maxil on M Boyar maddel eri ( Ci ba) ile Konvansi yonel Boya ma Met odu 

Ma xil on M boyar maddel eri,  mi grasyon yet eneği  i yi  ol an katyoni k 

boyar maddel ere ör nektir.  Bu boyar maddel eri n;  affiniteleri  düşük,  diffüzyon hı zl arı 

yüksek,  kayna ma  sı caklığı ndaki  mi grasyon yet enekl eri  i yi dir.  Bu nedenle;  başt an 

düzgün alı nmal arı  zorunl u değil dir.  Başl angı çta meydana gel en düzgünsüzl ükl er, 

kayna ma sıcaklı ğı nda 60-80 daki ka boya maya deva m edilerek gi derilebilir. 

Ancak;  sonradan düzgünl eş me i yi  ol ması na rağ men,  diffüzyon hı zl arı çok 

yüksek ol duğu i çi n,  boyar madde,  sı caklı k ca m geçiş  sı caklı ğı nı  (80-85º C)  geçer 

geç mez birden alınacağı ndan, alı nmayı biraz yavaşlat makt a fayda vardır.  
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Bu boyar maddel erle çalış mada,  banyoya t uz il avesi  il e bile boyar maddeni n 

alı nması  yavaşl a makt adır.  Ancak,  açı k t on boya mal arda ret arder  il avesi  t avsi ye 

edil mekt edir. 

A- % 2               Aseti k asi d (80‘lik) 

     % 5-10 Gl auber t uzu (kalsi ne) 

   % 3  Sodyu m aset at kristal (gerekli yse) 

 pH 4-4. 5 

B- % 0-3            Kat yoni k retarder ( Ti negal B, MR veya PAC)  

 % X   Ma xil on M boyar madde 

Çeşitli  boya ma  koyul ukl arı  i çi n gerekli  ret arder  mi kt arı  ( boyar madde % 

100‘l ük konsantrasyonda kabul edil mi ştir); 

% 0- 0. 5      Boyar madde                         % 3-2. 5     Retarder 

% 0. 5-2     Boyar madde     % 2. 5-1     Retarder 

% 2- 4     Boyar madde     % 1-0        Retarder 

Koyu t onl arda (si yah ve l aci vert)  ret arder  ve tuz kullanıl ması  gerekmez.            

100 º C‘ deki  boya mal arda,  60 daki kalı k boya ma  süresi ni n altı na düşül mez.  105 º C‘ de 

30- 45 daki ka boya mak yet erli dir. [9] 

Nüansl a ma,  banyo 80 º C‘ ye soğut ul dukt an sonra yapılır.  Nüansl amada, 

boyar madde ile birli kte ret arder de ilave edilir. 

1. 2. 2. 4 Maxil on M Boyar maddel eri  ( Ci ba)  ile Boya ma Süresi ni n Kı saltıl dı ğı 

Boya ma Met odu 

A- % 2     Aseti k asi d ( % 80‘lik) 

     %10  Kal si ne gl auber t uzu 

     % 3  Sodyu m aset at kristali (gerekirse) 

     pH 4-4. 5 

B- %0- 0. 5  Retarder 
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 % x  Maxil on M boyar madde 

Boya ma  i şle mi ne 80 º C‘de başl anır  ve bu sı caklıkt a A maddel eri  ilave edilir.  5 

daki ka sonra B maddel eri  ilave edilir  ve 20 daki kada 105 º C‘ ye çı kılır.  Bu sı caklı kt a 

30 daki ka çalışılır ve soğut maya geçilir. [9] 

1. 2. 2. 5 Maxil on M Boyar maddel eri  il e Anyonik Ret arder Kull anarak Boya ma 

Met odu 

Ci ba fir ması,  Maxil on boyar maddel eri  i çi n kat yonik ret arder  kullanılan normal 

boya ma met odunun yanında, anyoni k retarderler ile de boya ma met odu geliştir mi ştir. 

Anyoni k ret arderler  kullanarak,  farklı  K değerliliği ne sahi p boyar maddel eri 

aynı hızla al dır mak mü mkündür.  

Anyoni k ret arder  il e kat yoni k boyar madde mol ekülleri ni n ol uşt urdukl arı 

ko mpl eksi n,  life affi nitesi  ol madı ğı  i çi n boyar maddeni n life bağl anması  geci ktiril mi ş 

ol ur.  Düşük fl otte oranında çalışıl dı ğı nda ve koyu t onl arda,  ret arder/ boyar madde 

ko mpl eksi çökme tehli kesi göst erdi ği içi n noni yonik dispersi yon maddesi kullanılır. 

A- % 2        Aseti k asi d (% 80‘li k) 

 % 2- 4   Anyoni k retarder, Irgasol DAM 

 % 1- 2     Dispersi yon maddesi, Ti negal W 

pH 4-4. 5 

B- % x  Maxil on boyar madde ( Ciba) 

İşle me  70 º C‘ de başl anır  ve bu sı caklı kt a A maddel eri  ilave edilir.  5 daki ka 

sonra boyar madde ilave edilerek 30- 45 daki kada 100 º C‘ ye çı kılır.  Bu sı caklı kta 60-

90 daki ka boya ma işle mi  yapılır ve banyo 20 dakikada soğut ul arak işle m bitirilir. [9] 

Boya ma Sı caklı ğı nı n Kontrol ü 

Bu düzgün boya ma  t ekniği nde;  za man ile kontrollü sı caklı k yükseltil mesi  il e 

boya ma prosesi ni düzenle mek içi n dene mel er yapıl mı ştır. 

Amaç; retarder kullanmadan düzgün bir boya ma sağl a maktır. 

Ti pi k bir met ot; 
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- Düzgün alı nmaya yardımcı  ol an gl auber  t uzunun (sodyu m sülfat)  veya 

sodyu m kl orürün kullanımı  ve 

- Boya ma  banyosu sı caklı ğı nı n kontroll ü bir  hı zla yükseltil mesi ne 

dayan makt adır. 

Boya ma  40 º C‘ de başl ar, 15 daki ka sonra boyar madde il ave edilir.  Sı caklık 90 

daki kada basa makl ar  halinde kayna ma  sı caklı ğına yükseltilir.  90 daki ka kayna ma 

sıcaklı ğı nda boya maya deva m edil di kt en sonra,  boya ma bitirilir  ve  banyo 

boşaltıl madan önce soğutul ur. 

Bu met ot;  kullanılan ret arder  mi kt arı nı n düşük olması  ve koyu nüansl arı  tekrar 

boya ma  kol aylı ğı  bakımı ndan ekono mi ktir.  Çünkü;  lif  ret arder  il e doy ma mı ştır. 

Pr oses, ancak seçil mi ş boyar maddel er içi n uygundur.  

BASF fir ması nı n Basacryl  kat yoni k boyar maddeleri  i çi n geliştirdi ği  Defither m 

met otları, bu uygul a ma şekli ne güzel bir örnektir. [9] 

Defither m T Met odu 

 Isıt ma fazı  sırası nda flotteni n her  yeri nde eşit sı caklı k sağl ana ma masını n 

yarattı ğı  düzgünsüzl ükt en kaçı nmak a macı yl a,  boyar maddeni n % 90‘ dan fazl ası  sabit 

sıcaklı kta boya ma sırası nda al dırılır. 

Boyar maddel er,  gerçek alı nma sı caklı ğı nda banyoya ilave edilir.  Al ınma 

sıcaklı ğı, verilen boyar madde kombi nasyonu içi n önceden sapt anabilir. 

Bu met otta,  sı caklı k basa mağı nı n kaç derecede yapılacağı  öne m t aşır.  Çünkü; 

sıcaklı k düşük t ut ul ursa boyar madde alı mı  çok yavaş,  yüksek t ut ul ursa çok hı zlı  bir 

alı nma  meydana gel ecek ve düzgünsüz boya ma ort aya çı kacaktır.  Boya ma  i çi n;           

85- 95 º C‘li k kriti k bir  aralı kta önceden sapt anan başl angı ç sı caklı ğı nda boyar madde 

ilave edilir,  boya maya başl anır.  Bir  süre bu sıcaklı kt a mua mel e edil dikt en sonra, 

kriti k aralıkta sıcaklı k 1 ºC/ daki ka hı zla yükseltilerek kayna ma sıcaklı ğı na çı kılır.  

Bu met otta;  boyar maddeni n düzgün alı nması,  herhangi  bir  yardı mcı  madde 

ilave edil meden yal nı zca sı caklı k ayarı  il e yapıl dığı ndan,  ci hazı n yet erli  hassaslı kt a 

çalış ması öne mli dir. [9] 

Defither m TR Met odu 

Bu met otta,  sı caklı k ayarı  yanı nda ret arder il avesi  il e düzgün alınma 

sağlanmakt adır.  Boya ma banyosuna ilave edilecek ret arder  mi kt arı;  boyar madde 



 42 

yüzdesi ne ve lifi n ci nsi ne göre saptanır. 

Defit her m R met odunda;  yal nı zca ret arder  kullanılarak düzgün boya ma 

sağlanır. 

1. 2. 2. 6 Yüksek Sı caklı k Boya ma Met odu 

Kat yoni k boyar maddeleri n zayıf  mi grasyon özelli kleri,  akrili k l ifleri n 

düzgünsüz boyan ması na neden ol ur. 

Sı caklı k 100 º C‘ ni n üzeri ne yükseltilirse,  bu boyar maddeni n mi grasyonu, 

di kkate değer  öl çüde artmakt adır.  Ancak,  bu duru mda;  akrili k el yafı n özelli kl e 110 

º C‘ ni n üzeri nde defor me ol ması söz konusudur.  

Kat yoni k boyar maddel er, genel  ol arak HT şartlarına ol dukça dayanı klı dır  ve bu 

sıcaklı kta ( 110 º C)  mi grasyon yet enekl eri  yüksektir.  Bir  ret arder  il avesi  gerekli 

değil dir. Böyl ece, boya ma mali yeti düşürül ür. 

HT şartları nda nüans  t ekrar  edilebilirliği  çok i yi dir.  El yafa i yi  nüf uz et mi ş  koyu 

nüansl ar kolaylı kl a el de edilebilir. Boya madan sonra banyo di kkatlice soğut ul ur. [9] 

 

1. 2. 2. 7 Özel Kat yoni k Boyar maddel er 

Konvansi yonel  kat yonik boyar maddel er  il e özel  kat yoni k boyar maddel er 

arası ndaki  esas  fark:  sonrakileri n çok i yi  mi grasyon özelli kleri dir.  Ti pi k bir 

boyar madde mar kası Maxil on M‘ dir ( Ci ba). 

Sı caklı kta artış hı zı,  özel kat yoni k boyar maddel erle boya mada öne mli  deği ldir. 

Çünkü;  kayna ma  sı caklığı nda boya ma  süresi nde düzgünsüzl ükl er  gi derilebilir.  Bu 

dur um,  t opl a m boya ma za manı nı  ol dukça kısaltır.  Bunun yanı nda;  orta ve  koyu 

tonlar  i çi n hi ç ret arder gerekme mesi  nedeni yle,  ret arder  mali yeti nden t asarruf 

sağlanır. Kayna ma sıcaklığı nda nüansl a ma yapılabilir. 

Boya ma banyosu;  

% 5- 10        Gl auber t uzu 

% 0. 5-1       Sodyu m asetat 

% 0. 5-1   Aseti k asi d (pH=4- 4. 5 ayarla mak içi n) 
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Mat eryal  80 º C‘ de banyoya konul ur,  sı caklı k 5 daki kada kayana ma sı caklığı na 

yükseltilir ve boya ma bu sıcaklı kta 60-90 daki ka deva m eder. 

Boya ma  sonunda banyo soğut ul ur  ve kanal a boşaltılır,  durul a ma ve  sabunla ma 

işle ml eri ile boya ma işlemi  bitirilir. 

Bu ti p kat yoni k boyar maddel eri n yaş  haslı kları,  nor mal  katyoni k 

boyar maddel eri n yaş haslıkları na benzerdir. 

Sarı  ve kır mı zı  renkl erin ı şı k haslı kl arı  çok i yidir.  Ancak,  mavi  rengi n ı şı k 

haslı ğı iyi değil dir. [9] 

1. 2. 2. 8 Di spers Boyar maddel er ile Boya ma 

Me kani z ma açısı ndan değerl endiril di ği nde,  akrili k el yafı n dispers 

boyar maddel erle boyanması,  poliesteri n boyanması na benzerdir.  Bununl a beraber 

poliester  ile mukayese edildi ği nde,  ul aşılabilecek renk deri nli ği  sı nırlı dır.  Bu da  daha 

düşük denge patrisyon katsayısı ndan dol ayı dır. 

Di spers  boyar maddel eri n akrili k el yafta kullanı mı  ol dukça sı nırlı dır.  Bunun en 

öne mli  nedenl eri;  kat yoni k boyar maddel erle akrilik el yafı n kol ay ve i yi  bir  şekil de 

boyanabil mesi  ve di spers boyar maddel erle akrilik üzeri nde ort a ve  koyu r enk 

tonları nı n el de edile me mesi dir. 

Di spers  boyar maddel er;  hi drofob karakt erli,  suda çözün meyen (aslı nda çok az 

bir çözünürl ük göst eren) boyar maddel erdir.  

Akrili k mat eryal er, 95- 110 º C‘ de di spers  boyar maddel eri yl e 

boyanabil mekt edir.  Ancak,  boya ma  hı zı  düşüktür  ve çeki m zayıftır.  Bu nedenl e, 

yal nı zca açı k ve orta t onlarda kayna ma sıcaklı ğı nda boyanır. 

Yüksek sı caklı kt a çektirme  bir  derece daha i yi dir.  110 º C‘ de boya ma  gerekir. 

Bununl a beraber,  bu sıcaklı ğı n üst ünde,  birçok akrili k lifi n aşırı  defor masyona 

uğra ması nedeni yl e, sınır sıcaklı ğa uyul malı dır. 

El de edilen haslı klar;  liften life,  boyar maddeden boyar maddeye farklılı k 

göst er mekt edir.  Bu nedenl e her  ci ns  akrili k el yafın boyan ması nda i stenen sonucu 

ver me mekt edir. 

Di spers  boyar maddel er, ı sıt ma ve sı cak fi ksaj  esnası nda subli ml eşmeye 

eğili mli dir ve mat eryali n di ğer kısı ml arı nı kirletebilirler.  
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Yal nı zca akrili k lif  i çi n kullanılan düşük mol ekül  ağırlı klı,  çabuk buharlaşan 

boyar maddel er,  yüksek sıcaklı kta boya ak ması na ve buharlaş maya neden ol urlar. 

Koyu t on boya mal arda sürt me haslı kları her za man tat mi n edici değil dir. 

Akrili k lif  üzeri nde dispers  boyar maddel erle elde edilen parlaklı k,  katyoni k 

boyar maddel er  il e el de edilenden düşükt ür.  Nüanslar,  aynı  boyar maddel erle poliest er 

üzeri nde el de edilen kadar parlak değil dir. [9] 

1. 3 Boya ma ĠĢle mi  

1. 3. 1 Ön ĠĢle ml er 

1. 3. 1. 1 PiĢir me 

 Pa mukl u ma mul ün baz çözeltisiyl e bası nç altında 100
o

C‘i n üzeri ndeki 

sıcaklı klarda birkaç saat işle m gör mesi, pişir meni n esası dır. 

1. 3. 1. 2 Pa mukl u Ma mulleri n Ağartıl ması  

Pa muk kendisi ne sarı mtrak bir  renk veren doğal  boyar maddel er  i çer mektedir. 

Ağart manı n a macı,  bu boyar maddel eri  bozuşt urup,  parçal ayarak lifleri n t emi z,  beyaz 

bir  gör ünüşe sahi p olması nı  sağl a maktır.  Ağart ma sırası nda,  ku maşta bul unan 

yaprak,  kapsul  ve çekirdek kabuğu artı kları  gi bi  pi sli kler  de uzakl aştırıl mış ol urlar. 

[10] 

a) Hi pokl oritle Yapıl an Ağart mal ar 

 Geç mi şt e pa mukl u mal za mel eri n ağartıl ması nda yaygı n ol arak kull anılan bu 

met odun uygul anması çevre ve i nsan sağlığı na ol umsuz et kileri nedeni yl e 

günü müzde yasakl anmı ştır. 

b) Hi drojenperoksit Ağart ması  

 Hi dr oj enperoksiti n el de edil mesi nde geliştirilen yeni  yönt e ml er  sayesi nde 

fiyatta bir  düş me  ol muş ve  bunun sonucu ol arak da H2 O2   il e yapılan ağart ma, 

Na OCl ile yapılan ağartmal arı n yeri ni al mı ştır. 

 Hi dr oj enperoksit tekstil de kullanılan ti pi %35, %50 ve %70  H2 O2  ihti va eder. 

Hi dr oj enperoksit saf  ali mi nyu m ve polietilen kaplı  kapl arda kor unur  ve  sevk 

edilir. Hi droj enperoksit  kol aylı kla: 

    2 H2 O2     2 H2 O + O2  
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şekli nde parçal anabilir.  Bu i st enmeyen parçal anmayı  kol aylaştıran ve önleyen et kiler 

öne mli dir.  Hi droj enperoksit  çözeltisi  ne kadar  t emi z ve  derişi k ol ursa ( %60‘a kadar) 

o kadar  dayanı klı dır.  Işı k ve ı sı  parçal anmayı  arttırır.  Su,  hi droksil i yonl arı, 

parçal anma  hı zı nı  arttırırlarsa da özelli kle gü müş,  altı n,  pl ati n,  ci va,  mangan,  kobalt, 

de mir,  bakır  gi bi  met alleri n ve bunl arı n oksitlerini n ve i yonl arı nı n parçal anmayı 

hı zlandırıcı et kisi çok fazladır. [10] 

 Bazı  maddel er  hi droj enperoksiti n parçal anması nı  azaltacak şekil de et ki 

göst erirler ki bunl ara St abilizat ör denir.  

 Hi dr oj enperoksit şu şekilde dissosi ye ol abileceği nden:  

     H2 O2      H
+
 + OOH 

-
 

asit ilavesi yl e denge sol tarafa kaydırıl makt adır. 

 Bazi k ort a mda yapılan pa mukl u ve karışı ml arı nın ağartıl ması nda çoğunlukl a 

stabilizat ör  ol arak magnezyu m sili kat  kullanılır.  Genelli kle suda magnezyum i yonl arı 

bul unduğundan fl otteye su ca mı  (sodyu m silikat)  il ave et mek yet erlidir.  Fakat 

fl ottede meydana gel en magnezyu m sili kat  suda çözün mez,  bir  koll oid çözelti 

meydana getirir.  Bu çözelti  ağart ma sırası nda lif  yüzeyi ne çökebilir  ve ku maşı n 

tut umunun sertleş mesi ne neden ol ur.  Di ğer  t araftan ağart ma ci hazı  i çi nde de  çöken 

magnezyu m sili kat  rahatsız et mekt e ve bunun uzakl aştırl ması  zorl ukl ara yol 

aç makt adır.  Pi yasaya son yıllarda çı karılan bazı  stabilizat örler  sayesi nde,  kull anılan 

magnezyu m sili katı n çökmesi ni tama men önl eyebil mek mü mkün ol muşt ur. [10] 

Hi drojenperoksit Ağartması Sı rası nda Meydana Gel en Reaksi yonl ar 

 Ağart mayı Sağl ayan Reaksi yonl ar 

 Bazi k ort a mda  yapılan bir  çalış mada ağart ma reaksi yonu aşağı daki  denkle mde 

göst erilen şekil de meydana gel mekt edir. 

    H2 O2 + OH
-

     H2 O + HO2 
–
 

    H2 O2 + 2OH    2H2 O + O2 
–2

 

   H2 O + Or gani k Madde      OH + Oksitlenmi ş Or gani k Madde 

  O2 
–2

 + H2 O + Or gani k Madde     2OH
-
 + Oksitlenmi ş Organi k Madde 

 Esas  ağart ma et kisi  sağl ayan HO2
-
 i yonl arı  ve biraz da O2

- 2
 i yonl arıdır. 

Reaksi yon koşulları na dikkat  edil mezse,  ör neği n flotteye fazl a hi droj enperoksit  il ave 
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edilirse ve büt ün yabancı  maddel eri n oksitlenmesi  bitti ği  hal de ağart ma i şl e mi ne 

deva m edilirse ―organi k madde‖ ol an sel ül oz makr omol ekülleri  reaksi yona gir meye 

başl ar ve oksisel ül oz meydana gelir ki bu da liflerin zarar gör mesi de mektir. [10] 

 Hi dr oj enperoksiti n Kendi Kendi ne Parçal anması  

 Yukarı da deği nilen esas  reaksi yon yanı nda bir  kısı m hi droj enperoksit  de kendi 

kendi ne parçal anır. 

    2H2 O2       2 H2 O + O2 
–2 

    2HO2 
–2

    2OH
-
 + O2 

–2 

 Bu şekil de parçal anan hidr oj enperoksit  ağart maya katıl madı ğı ndan bir  kayı ptır 

ve parçal anma hı zlı ol duğu takdirde liflere zarar da verebilir. 

 Ağart manı n opti mi zasyonu i çi n bu reaksi yonun mü mkün derecede önl enmesi, 

yavaşl atıl ması  gerekli dir.  Bu da pH değeri,  sıcaklı k ağart ma süresi,  kull anılan 

stabilizat örün ci nsi  ve miktarı  gi bi  fakt örlerden en uygun ol anl arı  seçilerek yapılır. 

[10] 

Kat alitik Zararlara Neden Ol an Reaksi yonl ar 

 Daha önce deği nel en kat alitik et ki  göst eren met aller  ve i yonl ar  fl ottede 

bul unurlarsa, hi droj enperoksit mol ekülleri hızlı bir şekil de parçal anırlar.  

   Me + H2 O2   Me + OH +  
.
OH  veya 

   Me + H2 O2   Me
 .

 OH
-
+  

.
OH   

 Hi dr oj enperoksitle ağartmada en uygun pH 10. 3-10. 6‘dır.  Çok yüksek pH‘larda 

ağart ma t a ma ml anmadan peroksit  bozunur.  Ağart ma banyosunun pH‘ı  11‘i n 

üzeri nde i se mat eryal  hasar  görebilir.  Gerekli  ağart ma süresi  sı caklı kl a ters  orantılı 

ol up, mat eryal tipi ne ve aparat durumuna bağlı olarak değişir. [10] 

1. 3. 1. 3 Opti k Beyazl atma  

 Opti k beyazlatıcılar  i nsan gözünün göre medi ği  mor öt esi  ( UV)  ı şı nları nı, i nsan 

gözünün görebil di ği  spektrum böl gesi ne kaydırıp yansıtan maddel erdir.  De mek ki 

opti k beyazl atıcılar,  i nsan gözünün görebil di ği spektrum böl gesi nde yansıtılan 

topla m ışı n mi ktarı nı arttırarak beyazı daha beyaz yap makt adırlar.  
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 Opti k beyazlatıcı  mi kt arı  artı nca beyazlı k azalır.  Mat eryal  ağırlı ğı na göre 

%0, 05- 0, 2 arası nda optik beyazl atıcı  kullanıl malıdır.  Opti k beyazlatıcı  seçi mi nde 

lifleri n ci nsi,  uygul anacak apli kasyon yönt e mi,  opti k beyazlat ma ile birli kt e 

yapılacak i şle mi n ci nsi,  haslı klar  ve ma mul ün kullanılacağı  yer  gi bi  nokt alara di kkat 

edil mesi gerekmekt edir. [10] 

1. 3. 2 Lifleri n Boyanma Mekani z mal arı 

 Li fleri n boyan ma  mekanizması  hakkı nda ol dukça geniş  ve çok yönl ü bil giler 

bul unmakt adır.  Boyan ma ol ayı  çok et kenli  ve karışı k bir  ol ay ol ması  nedeni yl e, 

mat e mati ksel  ve fi zi ko-ki myasal  yakl aşı ml ar  ancak belirli  sı nırla mal ar  yapı lırsa,  yani 

basitleştiril mi ş  modeller i çi n geçerli  ol abil mektedir.  Aşağı daki  lifleri n boyan ma 

mekani z mal arı kol ay anlaşılabil mesi içi n basitleştiril mi ş olarak açı kl anacaktır. [10] 

 Bi r  lifi n boyan ması ndan söz edebil mek i çi n,  lifler  ve boyar maddeni n varlı ğı 

gerekmekt edir.  Ancak diğer  t erbi ye i şle ml eri nde ol duğu gi bi  boya macılı kta da t oz 

hali nde boyar madde lifler  üzeri ne dökül erek i şle m yapıla maz.  Boyar maddeni n uygun 

bir  çözücü i çerisi nde çözün müş  veya dispersi yon hal de dağılmı ş  ol ması 

gerekmekt edir ki bu çözücü özelli kle sudur. 

1. 3. 2. 1 Lifleri n Sı nıfl andı rıl ması  

 Boyacılı k açısı ndan,  lifleri n hi drofillik dur umu,  i yonitesi  ve mol ekül erüst ü 

yapısı öne mli dir. 

a) Hi drofiliteleri ne Göre Lifleri n Sı nıfl andı rıl ması  

Tabl o 1. 5 Hi drofilitelerine Göre Lifleri n Sı nıflandırıl ması  

 

 

Hi drofil Lifler 

Sel ül oz Lİfleri Pa muk, ket en,  kenevir  gi bi  doğal 

sel ül oz  lifleri  ve  r ej enere  sel ül oz 

lifleri 

 Pr ot ei n Lifleri Yün,  çeşitli  kıllar  ve  i pek gi bi 

doğal  pr ot ei n lifleri  ve  r ej enere 

prot ei n lifleri 

Hi drofob Lifler Poli ester,  Poli akrilonitril,  Pol ia mi d,  Aset at,  Tri aset at  gi bi  ta m ve 

doğal kaynaklı yapay lifler 

 Li fleri n hi drofob veya hi drofil  ol arak sı nıflandırıl ması nda kesi n sı nırlar 

yokt ur.  Polia mi d ve asetat  lifleri  az da ol sa bir  hidrofillik göst erirken,  polipropil en, 

poliakril onitril,  triasetat ve  pol yest er  lifleri nin hi drofob karakt eri  çok daha 

belirgi ndir. [10] 
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 Doğal  sel ül oz lifleri nde bul unan yabancı  maddeler  veya lifleri ni n en dı şında 

bul unan epi cuicula ( pul) t abakası,  esas  iti barı yla hi drofil  ol an bu liflere, belirli  bir 

hi drofob karakt er kazandır makt adır. 

b)Ġyoniteleri ne Göre Li fleri n Sı nıfl andı rıl ması  

 Li fleri n boyacılı k açısından en öne mli  di ğer bir  özelli ği  de boyama 

orta mı ndaki i yoniteleri dir. 

Tabl o 1. 6 İyoniteleri ne Gör e Lifleri n Sı nıflandırıl ması  

Noni yoni k Lifler Poli ester,  Aset at,  Tri asetat  lifleri  ile bir  dereceye kadar 

sel ül oz lifleri(sel ül oz lifleri  genelli kle hafif  bi r  anyoni k 

özelli k göst er mekt edir) 

Kat yoni k Lifler Yün, çeşitli kıllar, ipek ve polia mi d 

Anyoni k Lifler Poli akril onitril 

 Yukarı daki  sı nıflandır ma da kesi n ol mayı p,  örneği n yün,  i pek ve  poli ami d 

lifleri  boya mal arı n yapıldı ğı  asi di k ort a mda,  (+)  yükl üdür.  Eğer  bazik ort a mda 

çalışırlarsa,  (-)  yükl ü karboksilat  anyonl arı  ol uşacağı ndan lifler  anyoni k özelli kl er 

kazanır. [10] 

 Sel ül oz lifleri  bir  polialkol  ol arak noni yoni k liflerdir.  Ancak lifleri n daha 

önceden gör düğü i şle mlere bağlı  ol arak,  al kol gr upl arı nı n bir  kı s mı  kar boksil 

gr ubuna kadar  yükselt gen mi ş  ol abil mekt edir.  Bu t akdirde di ssosi ye ol an kar boksil 

gr upl arı nedeni yl e lifler çok az da olsa anyoni k bir karakter kazanmı ş ol makt adır. 

1. 3. 2. 2 Lifleri n Mol ekülerüst ü Yapı sı 

 Bi li ndi ği  gi bi  su ve boyar maddel er,  lifleri n kristali n böl gel eri ne nüfuz 

ede medi kleri nden,  boyar maddel eri n lifler  t arafından alı nması  yal nı zca kristali n 

yapıtaşları nı n arası nda kal an a morf  ( kol ay nüfuz edebilen)  böl gel erde meydana 

gel mekt edir.  Di ğer  t araftan boyar madde mol ekülleri  su mol ekülleri nden farklı  ol arak 

ol dukça büyük ol dukl arından,  bunl arı n lifleri n içerisi ne nüf uz edebil mesi,  bir  yer 

sorunudur.  lifi n çeperlerinden çekirdeğe doğr u,  boyar madde mol ekül, i yon ve 

assosi atları nı n geçebileceği  büyükl ükt e kanalları n ( gözenekl eri n,  boşl ukl arı n) 

bul unması  gerekir.  Kuru doğal  liflerde veya ca ml aş ma sı caklı kları nın altı ndaki 

sıcaklı klarda bul unan yapay liflerde,  boyar madde mol ekül  ve i yonl arı nı n l if  i çerisi ne 

doğr u geçebileceği  yeterli  büyükl ükt e kanallar  bul unmadı ğı ndan,  boya ma  da 

meydana gel e me mekt edir. [10] 
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 Ta m yapay liflerde mol ekül erüst ü yapı ol uşumunda:  

 - Makr omol eküllerarası çeki m kuvvetleri 

 - Lifleri n koagül asyon koşulları 

 - Ger me ve fi ksaj koşulları 

çok öne mli  rol  oyna makt adır.  Bir  lifte makr omol eküller  ne kadar  düzgün ve sı kı 

şekil de yerleş mi şler  ise ve  aral arı nda ne kadar et kili  ve yoğun çeki m kuvvetleri 

varsa,  boyar madde mol ekül  veya i yonl arı nı n liflerin i çerisi ne nüf uzunun da o kadar 

zor ol acağı meydandadır. 

 Li flerde makr omol eküller  arası nda bul unabilecek en öne mli  çeki m kuvvetleri 

şunl ardır: 

 El ektrostatik çeki m kuvvetleri (yünde t uz köprül eri) 

 Koval ent köprü bağl arı (yünde sisti n köprüleri) 

 Hi dr ojen köprüleri (sel üloz, prot ei n, polia mi d, poliakril onitril) 

 Di pol yönl enme kuvvetleri (poli vi nil kl orür) 

 Di spersi yon kuvvetleri (pol yester) 

 Apol ar bağl ar(yün, poli propilen) 

Boyar madde mol ekül  veya i yonl arı nı n lifleri n i çerisi ne nüf uz edebilmesi ni 

(difizyonunu)  sağl a mak i çi n gerekli  ol an kanalların,  boşl ukl arı n açılabil mesi  boya ma 

koşulları ndaki  siste mdeki  enerji ni n a morf  böl gel erdeki  mol eküller  arası ndaki  bu 

bağl arı n bir an içi n bile olsa et kili bir şekil de koparıl ması na bağlı dır. 

Gerek doğal,  gerekse yapay liflerde,  makr omol ekülleri n lif  kesi dini n her 

nokt ası nda aynı  yapı da ve düzgünl ükt e ol mayabileceği  de unut ul ma malı dır.  Ör neği n, 

yün lifleri nde en dı şta bul unan epi cuticul  t abakası,  lif  yüzeyi ni n yüksek derecede 

hi drofob ve  ki myasal  maddel eri n et kileri ne karşı  lifi n esas  kı s mı na nazaran daha 

dayanı klı ol ması nı sağlamakt adır. 

1. 3. 2. 3 Boyar maddel erin Sı nıfl andı rıl ması  

 Boyar maddel er  el de edilişleri ne,  i çerdi kl eri  grupl ara veya boya ma  koşull arına 

göre çeşitli  şekillerde sı nıflandırılabilir.  Boya ma  mekani z ması  açısı ndan i se 
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boyar maddel eri n liflerde ol duğu gi bi  boya ma  koşulları  anı ndaki  i yoniteleri ne göre 

sı nıflandırıl ması öne mli dir. 

a)İyonoj en Gr up içer meyen ( Noni yoni k) Boyar maddel er 

Pi gment  boyal arı,  OH, - NH2, -SO2 CH3,  - SO2 NH2  gr upl arı  i çeren di spers 

boyar maddel er, bazı 1: 2 met al kompl eks boyar maddel eri 

b) Anyoni k Gr up İçeren Boyar maddel er 

 -SO3 Na, - OSO3 Na,- COONa  gi bi  di ssosi ye ol unca anyon ol uşt uran gr upl ar 

içeren direkt,  asit,  krom,  reaktif,  1: 1 met al  ko mpleks,  l oyko- küp est eri,  suda 

çözünen kükürt, naft ol ve küp boyar maddel er de bu grupt a t oplanabilirler. 

c) Kat yoni k Gr up İçeren Boyar maddel er 

 Bm- NR3 Cl
-
 gi bi grupl ar içeren bazi k boyar maddeler bu gruba girer. 

 Sul u ort a mda yapılan bir boya ma  sırası nda,  eğer  hi drofil  lifler  boyanacak ise 

boyar maddeni n de hi drofil  ol ması  (hi ç ol mazsa boya ma  anı nda)  yani  suda çözün mesi 

gerekli dir.  Hi drofob lifleri n boyanması nda i se suda çözün meyen fakat  di spersi yon 

hali nde bul unabilen hi drofob di spersi yon boyar maddel eri yl e de  boya ma 

yapılabil mekt edir. 

 Boyar madde mol ekül  veya i yonl arı  gerek boya ma fl ottesi nde (çözeltisi nde) 

gerekse lifleri n i çerisi nde her  za man t ek başları na bul unmakt adır.  Boyar madde 

mol ekül  yapısı na ve ort amı n koşulları na bağlı  olarak boya ma  ort a mı nda tek başı na 

bul unan boyar madde mol ekül  veya i yonl arı nı n yanı nda,  değişi k sayı da mol ekül ün 

biraraya gel mesi yl e ol uşan agregatlar  da bul unabil mekt edir  ve bunl ar  bir  denge 

hali ndedir. 

 Bm     ( Bm)1  ( Bm)2  .........               ( Bm)n- 1  ( Bm)n 

 Boyar madde mol eküllerini n,  di spersi yon çeki m kuvvetleri,  H- köpr ül eri  gi bi 

mol ekül er  arası  bağl ar ol uşt urabil me yet eneği arttı kça assosi asyon derecesi  de 

art makt adır.  Di ğer  t araftan i yoni k yapı ya sahip boyar maddel erde,  boyar madde 

mol ekülleri ni n di sassosiasyonu ve i yoni k gr up sayısı  arttı kça assosi asyon derecesi 

düş mekt edir. 

 Küçük mol eküll ü ve i yoni k gr up i çeren asi d boyar maddel eri ni n assosi asyon 

derecesi  1. 1-2. 6 ci varı nda değişirken,  uzun konj uge çift  bağlı,  H- köpr üsü ol uşt ur ma 

yet eneği ne sahi p bazı direkt boyar maddel erde bu sayı 1000‘e kadar çı kabilmekt edir.  



 51 

 Assosi asyon derecesi,  boya ma  hı zı nı  ve veri mi ni  öne mli  öl çüde et kileyi ci  bir 

fakt ördür.  Bir  t araftan assosi asyon derecesi arttı kça boyar maddenin lifl eri n 

yüzeyi nde adsorbsi yonu art makt adır.  Ancak lifleri n i çerisi ne büyük assosi yatlar 

değil,  boyar madde i yon veya küçük asosi atları  nüf uz edebil mekt edir.  Di ğer  t araft an 

boyar madde mol ekülleri  küçük ve büyük assosi atlar  ol uşt ura mı yor  i se küçük 

boyar madde parçacı kl arını n gözenekl erden liflerin i çerisi ne gir mesi  çok daha kol ay 

ol acaktır.  Ancak aynı  şekil de dı şarı  çı kmal arı da  kol ay ol acaktır.  Çünkü bu 

boyar maddel eri n lifleri n içerisi nde büyük assosi atlar  ol uşt urarak hapsol ma i mkanı  da 

düşükt ür. 

 Sonuç ol arak opti mal  bir  boya ma  i çi n,  fl ottedeki  bul unan ve dol ayısı yla 

lifleri n yüzeyi nde adsorbe edilen boyar madde parçacı kl arı nı n boyutları nın,  liflerde 

boya ma  koşulları nda ol uşan gözenekl eri n çapl arına,  büyükl ükl eri ne mü mkün derece 

yakı nol ması  gerekmektedir. Assosi asyon derecesi  çeşitli  fakt örlere bağlı  ol arak 

öne mli ölçüde değişebilmekt edir. [10] 

        -  Mol ekül  ağırlı ğı  arrtı kça mol eküllerarası  çeki m kuvvetleri ni  ol uşturabil ecek 

gr upl ar (benzen hal kal arı,- OH, - NH2 ) artı yorsa assosiasyon derecesi artar. 

        -  İ yoni k boyar maddel erde, boyar madde mol ekül ünün di ssosiasyonu veya i yoni k 

gr up sayısı  arttı kça, assosiasyon derecesi  azalır.Mono sulfonat  ti pi  boyar maddeni n 

persulfonat tipi boyar maddeye nazaran assosiasyon derecesi daha yüksektir. 

        -  Anyoni k boyarmaddel erde ( başt a direkt  boyar maddel er  olmak üzere 

asit,reaktif,  1. 1 met al  kompl eks, kup,l oyko-kup)  orta ma  sofra t uzu veya sodyu msulfat 

ilavesi  boyar madde molekül ünün di ssoi asyonunu (et ki-zıt  t epki)  azalacağı ndan 

assoisasyon derecesi  artar. 25
0

C da  Benzopur purun 4B boyar maddesi ni n yakl aşı k 10 

ol an asosi asyon derecesi,sofra t uzu ilavesi yl e 800‘e çı kabil mekt edir. 

        -  Fl ottedeki  boyarmadde konsantrasyonunun art ması, assosiasyon derecesi ni 

arttır makt adır.İyoni k boyar madde parçacı kl arı  arası nda i ki  çeşit  ilişki 

vardır. Bunl ardan biri ncisi  H- köpr üsü, di pol  çeki m kuvvetleri, dispersi yon çeki m 

kuvvetleri  gi bi  i ki ncil  çeki m kuvvetleri dir  ki  bunları  et ki nli ği  5
o

A bir  mesafeye kadar 

kendi ni  belli  edebil mekt edir. Di ğer  ilişki  ise aynı  yükl ü parçacı kl arın birbiri ni 

it mesi ne dayanan el ektrostatik güçl erdir  ki  bunl arı n et ki nli ği  100 
o
A‘l uk bir 

mesafeye kadar  uzanabil mekt edir. Fl ottedeki  boyar madde konsantrasyonu 

arttı kça, biri m haci mde bul unan mol ekül  ve i yon sayısı  da art acağı ndan, boyar madde 

mol ekül  ve i yonl arı  birbirleri ne daha fazl a yakl aş makt a ve böyl ece ancak kı sa 

mesafel erde et ki n olabilen i ki ncil çeki m kuvvetlerini n et ki nli ği de art mı ş olmakt adır.      
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        -  Sı caklı ğı n art ması assosi asyon derecesi ni  düşür mekt edir. Sı caklı ğı n art ması yl a 

boyar madde parçacı kl arını n ki neti k enerjisini n boyar madde parçacı kl arı nı n 

arası ndaki  zayıf  i ki ncil  çeki m kuvvetleri ni  kopar ma  ol asılı ğı  da arttı ğı ndan 

assosi asyon derecesi öneml i öl çüde azal makt adır. 

       -    Boya ma fl ottesi pH değeri yüksel di kçe, assosi asyon derecesi azal makt adır. 

a)Ġyonojen Ol mayan ( Hi drofob)  Lifleri n Ġyonojen Ol mayan ( Hi drof ob) 

Boyar madde Boyanması 

Bu gruba dispersi yon boyar maddel erde pol yesterin boyan ması örnek verilebilir. 

b)Ġyonojen Ol an veya Ol mayan (fakat  Hi drofil)  Lifleri n Ġyonojen ( Hi drofil) 

Boyar maddel erl e Boyan ması  

İyonoj en Ol an Lif       : Yün 

İyonoj en Boyar madde : Asit 

İyonoj en Ol mayan Lif  : Pa muk 

İyonoj en Boyar madde  : Di rekt  

Sel ül oz lifleri ni n, başta direkt  boyar maddel er  ol mak üzere küp, kükürt,lovko-

küp est eri,reaktif  ve i nkişaf  boyar maddelerle boyan ması  i yonojen hi drofil 

lifleri n,i yonoj en ( Hi drofil)boyar maddel erle boyanması grubuna gir mekt edir. 

1. 3. 2. 4 Sel ül ozi k Lif Boya ması nda Boya ma Adı ml arı  

Basitleş mi ş olarak şu adıml ardan ol uş makt adır. 

Li fleri n ıslanması ve suyun et kisi yl e suyl a şiş mi ş kanalları n ol uş ması  

1 Boyar madde parçacı kl arını n lifleri n yüzeyi ne adsorbsi yonu  

2 Boyar madde mol ekül  veya i yonl arı nı n şiş mi ş  gözenekl erden lifleri n i çerisi ne 

diffüzyonu  

3 Lifleri n içerisi ne nüfuz etmi ş boyar maddeni n fiksajı 

a) Lifleri n Isl anması ve Gözenekl eri n ġiĢ mesi  

Bi ri nci  grupt an farklı  olarak hi drofil  liflerde nor mal  ol arak susuz ort amda 

boya ma  yapabil mek mümkün değil dir.  Çünkü bu liflerde su, yal nı zca boyar maddeni n 
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çözün mesi ni  sağl ayan bir  çözücü ol arak değil, aynı  za manda liflerin a morf 

böl gel eri ndeki  makr omol ekülleri n hi droksil  grupları na di pol  çeki m kuvvetleri  il e ve 

H- köpr üleri yle bağl anarak lifleri n kesitleri ni  ve dol ayısı yla kristali n yapıtaşları 

arası nda kal an gözenekl eri n çapl arı nı  büyüt en bir  reaktif  ol arak da  görev 

gör mekt edir.  Kur u sel üloz lifleri nde kristali n yapıtaşları  arası ndaki  gözenekl eri n 

çapl arı  genelli kle boyar madde mol ekülleri nden küçük ol duğundan, herhangi  bir 

şekil de lifleri n yüzeyi ne absorbe ol muş  bul unan boyar madde mol ekül  veya i yonl arı 

lifleri n i çerisi ne nüf uz ede me mekt edir.  Bunun en güzel  delil  sel ül oz liflerini n nor mal 

ol arak dispersi yon boyar maddel er  il e t er mosol  veya transfer  yönt e mi  il e 

boyana ma ması dır. 

 Nor mal ol arak suda şiş miş bir sel ul oz lifi nde:  

                     Ort ala ma Gözenek Çapı   :20 A 

                     Aza mi Gözenek Çapı    :300 A‘ dur. 

Küçük mol ekül ü boyar maddel eri n ort ala ma  çapı  8- 10 A,  Büyük mol eküll ü 

boyar maddel eri n ortala ma çapı 20-40 A‘ dur. 

b) Boyar madde Parçacıkl arı nı n Lif Yüzeyi nde Adsorbsi yonu 

Sel ül oz lifleri  zayıf  da ol sa bir  (-)  yüke sahi p ol mal arı na rağmen (-)  yükl ü 

boyar madde anyonl arı nın,lifleri n yüzeyi nde adsor be ol mal arı  il k bakışt a kol ay 

anl aşılır bir durum değil dir. 

 Boyar madde parçacı kl arını n lifleri n yüzeyi nde adsorbe ol mal arı  , yani 

fl otteden çekili p alı nmal arında çeşitli et kenl er rol oynayabil mekt edir. Genel 

ol arak boyar maddel er  suyun yüzey gerili mi ni  düşürdükl eri nden yüzeyde daha fazl a 

toplanmakt adır.  Di ğer t araftan bir  çözeltideki  çözün müş  ol arak bul unan 

madde, enerji ni n düşük olduğu böl gel erde bul unmayı  t erci h eder. Lif  ile su arası ndaki 

sı nır  yüzeyi ni n gerilimi  il e saf  suyun yüzey gerili mi nden daha düşük 

ol duğundan, sul u boyar madde çözeltileri ndeki  boyar madde parçacı kl arı  genel  ol arak 

lif  yüzeyi nde t opl anma  özelli ği ne sahi ptir.  Suda çözün müş  ol arak bul unan hi drofil 

boyar madde parçacı kl arıyla sel ül oz lifleri  arası nda van der  waals  kuvvetleri 

ol uşabil mekt edir.  Bu çeki m kuvvetleri  ne kadar  et kili  ol ursa boyar madde 

parçacı kl arı nı n lifler  t arafından fl otteden çekili p alı nması  o kadar  fazl a ol makt adır. 

Ör neği n küçük mol eküllü anyoni k asit  boyarmaddel eri n sel ül oz lifleri ne ol an 

afi niteleri  çok yüksektir.  Yeni  literat ürde i se büyük mol eküll ü boyar maddel eri n 

liflere ol an subst antifli ğini n bu boyar maddel erle lifler  arası nda ol uşabilen çeki m 

kuvvetleri nden daha fazl a ol ması na değil, boyar madde mol eküllerini n kendi 
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araları ndaki  çeki m kuvvetleri ni n ( dol ayısı yla assosiasyon derecesi ni n)  daha fazl a 

ol ması na bağlı  ol duğu t ezi  ağırlı k kazanmaktadır.  Böyl ece lifleri n yüzeyi nde 

boyar madde mol ekülleri t ek bir  t abaka hali nde değil, çok katlı  ol arak adsor be 

ol abil mekt edir.  Boyar madde mol ekül  ve i yonl arı nın lifleri n i çerisi nde de assosi asyon 

göst er mel eri, bu boyar maddel eri n yaş  haslı kları nın i yi ce açı kl anması nda da öne mli 

bir rol oyna makt adır. [10] 

 İyoni k boyar maddel erle yapılan boya mal arda,rol  oynayan bir  ol ay da  Donan 

Me mbr an (zar)  dengesi dir. Bu şekil deki  i yon dengel eri  çözücü ve küçük i yonl arı  i çi n 

geçirgen,fakat  büyük bir i yon i çi n geçirgen ol mayan bir  engel  (zar)  mevcudi yeti nde 

ol uş makt adır. 

 Ör neği n küçük i yonl ar ol arak Na  ve Cl, büyük i yon ol arak boyar madde 

anyonun ( BmSO3)  el e alır  ve yüzeyi nde life difunde et meyen boyar madde anyonl arı 

bul unan lifi n de yukarı da belirtilen yarı  geçirgen engel  (zar)  rol ünü oynadı ğı  kabul 

ederek boyar madde anyonu liflere serbest  bir  şekilde diffunde ede mezken,küçük Na 

ve Cl  i yonl arı nı n lifteki  ve çözelti deki  ki myasal  pot ansi yelleri  eşit  ol uncaya kadar  lif 

tarafı ndan alı nabil mekt edir.  Ancak aynı  za manda lif  ve çözelti deni n el ektri ksel 

bakı mdan nötr  ol ması  da gerekmekt edir.  Lif  yüzeyi ndeki  boyar madde anyonl arı 

nedeni yl e burada (-)  yük fazl alı ğı  vardır  ve bu ancak buradaki  Na  i yonu 

konsantrasyonunun daha fazl a ol ması yl a nötr  durumda t ut ul abilir.  Sonuç 

ol arak, serbest  hareket  olanağı na rağmen Na  i yonları nı n çözelti  ve lif  arasında eşit  bir 

şekil de dağıla madı ğı  ve boyar madde anyonl arı nın t opl andı ğı  böl gede, Na i yonl arı 

konsantrasyonun da daha yüksek ol duğu ort aya çı kmakt adır.  Daha önce öğrenil di ği 

gi bi  Na  i yonl arı  konsantrasyonundaki  değişi klikler  ise boyar madde mol ekül ünün 

dissosi asyonunu ve  dol ayısı yl a boyar madde mol ekül  ve i yonl arı  arası nda meydana 

gel en assosiasyonu et kilemesi bakı mı ndan öne mli bir rol oyna makt adır. [10] 

c) Boyar madde Parçacıkl arı nı n Lif Ġçerisi ne Di ffüzyonu 

 Hi dr ofil  liflerde su molekülleri ni n he men liflerin kol ay nüf uz edebilen 

böl gel eri ne girerek lif eni ne kesi di ni n ve gözenekl eri ni n şiş mesi ni  sağl adı ğı 

öğrenil mi şti.  Bu şiş mi ş  ve dol ayısı yla boyutları  boyar madde mol eküllerinden daha 

büyük ol an , su dol u gözenekl er  (kanallar)  boyarmadde mol ekülleri ni n lifin i çerisi ne 

difunde et mesi ni  sağl ayan yol  görevi ni  üstlen mekt edir.  Önce bu gözenekl eri n 

çeperleri ne ( yüzeyi ne) adsorbe ol an boyar madde mol eküll eri Brown 

hareketleri yl e, boyar madde mol ekül ünün ve lifin yapısı na ve boya ma  koşulları na 

bağlı  ol arak, değişen bir  hızla lifi n i çerisi ne doğr u i lerle mekt edir.  Bu il erle meni n daha 

iyi  anl aşılabil mesi  i çin De  Boer  gözenekleri n boyar madde mol eküll eri ni n 

boyutları nı n ve difüzyon süresi ni n 30 mil yon kere büyüt ül müş, arı modeli yl e 
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düşünül mesi ni  t avsi ye etmekt edir.  Bu t akdirde gözenekl er  6- 30 m eni nde ve  20- 40 

k m uzunl uğunda kanallar  hali ni  al acak, mol eküllerde bir  arı  büyükl üğünde ol acaktır. 

Eğer  bu arılar  hi çbir  yere çarpmadan bu yol u dümdüz geçebilseydiler, gerekli  ol an 

süre yal nı zca 5 daki ka olacaktı.  Ancak düzgünsüz zi g-zag hareket  nedeniyl e kanal a 

giren arı, kısa bir  süre sonra kanal  duvarı na çarp makt adır.  Duvara çarpan arı nı n 

kendi ne geli p tekrar uçabil mesi içi n en az bir saat geç mesi gerekmekt edir. 

 Sonuç ol arak br  arı  düz uçt uğu t akdirde 5 daki ka al bileceği  yol u, çarpı p 

dur mal ar  nedeni yl e 50 yı lda al abil mekt edir.  Bir  de kanal da t ek bir  arı nı n bul un mayı p 

, bir  sürü arı nı n bul unduğu ve bunl arın birbirleri yle çarpıştı ğı  da 

düşünül ürse, difüzyonun ni çi n yavaş bir adı m ol duğu daha i yi anl aşılır. 

 Di ffüzyon ol abil msi  i çi n,bir  böl geden di ğer  bi r  bölgeye doğr u difunde edecek 

maddeni n, bu i ki  böl gedeki  konsantrasyonl arı arası nda fark ol ması gerekli dir. 

Di f uzyon dai ma  yüksek konsantrasyondan düşük konsantrasyona doğr u ol ur. 

Di f unde eden madde mi kt arı, difüzyon yüzeyi, difüzyon süresi, konsantrasyon 

farklılığı  ve difüzyon katsayısı  ile doğr u orantılı  ol arak değiş mekt edir. Di f uzyon 

ol ayı nı n anl aşılabil mesi i çi n, mol ekülleri n t a mamen düzgünsüz her  yöne doğr u 

hareket  etti kleri, dol ayısıyl a mol ekülleri n he m konsantrasyonunun yüksek ol duğu 

böl geden düşük ol duğu böl geye doğr u, he m de konsantrasyonun düşük ol duğu 

böl geden yüksek ol duğu böl geye doğr u hareket  etti kleri  fakat sonuçt a 

konsantrasyonun yüksek ol duğu böl gelerde daha fazl a mol ekül 

bul unduğundan, buradan düşük konsantrasyon bölgesi ne doğr u hareket  eden mol ekül 

sayısı nı n daha fazl a ol duğu, dol ayısı yl a t opl a m hareketi n yüksek konsantrasyondan 

düşük konsantrasyona doğr u meydana gel di ği unutul ma malı dır. 

 Nor mal  ol arak bir  boyamanı n bir  boya manı n en yavaş  adı mı  ol duğundan, tüm 

boya ma  hı zı  bu adı m t arafından belirlenmekt edir.  Boya ma  hı zı nı  ayarlayabil mek i çi n 

bakı mı ndan difüzyon hı zını n neye bağlı  ol arak ve nasıl  değişti ği ni  belirt mekt e fayda 

vardır.  Boer  t arafı ndan önerilen arı  modeli ne geri  dönerek boya ma ort a mı nı n 

sıcaklı ğı  arttırılınca, arıların konduğu (çarptı ğı)  gözenek duvarları nı n ve bunl arı n 

çevresi ni n t e mel  hareketlilikleri  de artar, dolayısıyl a artan sı caklı kla birim za manda 

yeni den uçuşa geçebilecek enerji yi  t opl ayı p harekete geçen arı  sayısı  da 

artar.( Arıları n duvara çarptı kt an sonraki kendi ne gel me süresi kısalır.) 

 Ter modi na mi ksel  ol arak boyar maddel eri n çözelti den ayrılarak lifler 

tarafı ndan alı nması,liflerdeki  boyar maddeni n ki myasal  pot ansi yeli ni n, çözelti deki 

boyar maddel eri n ki myasal  pot ansi yeli nden küçük ol ması ndan ileri  gel mekt edir. 

Buna göre lifler  t arafı ndan boyar madde alı mı,liflerdeki  ve çözelti deki  (fl ottedeki) 
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boyar maddeni n ki myasal enerjileri  birbiri ne eşit  oluncaya kadar  deva m eder.  Bunun 

sonucunda : 

Li f Tarafı ndan Alı nan Boyar madde                     Fl ottedeki Kal an Boyar madde 

 di na mi k  dengesi meydana gel ecektir. 

 Di ffüzyon katsayısı  boyar maddeni n lif  i çerisi ne yayıl ma hı zı nı  belirten bir 

değerdir.  Boyar madde mol ekül ünün bir  sani yede kat  etti ği  c m
2

 ci nsi nden al anı  ifade 

eder. 

 Bi r  boyar maddeni n diffüzyon katsayısı,fi ksajı nı n meydana gel di ği  koş ull arda 

öl çüle meyecek bir  değişkendir,fakat  ekstrapol asyon yönt e mi yl e yakı n t ahmi nl erde 

bul unul abilir.  Reaktif  boyar maddel eri n diffüzyon katsayıları, direkt 

boyar maddel erden daha yüksektir.  Her  i ki  sı nıfın da diffüzyon katsayıları  kendi 

sıcaklı kları nda benzerdir. Di ffüzyon katsayısı  t a ma men bağı msı z bir  değişken ol arak 

ortaya çı kma makt a, substanti vite oranı ndaki  değişiklikl er  diffüzyon katsayıları ndaki 

değişi klikl ere neden ol makt adır. 

 Yüksek subst anti viteli  boyar maddel er düşük subst antiviteli 

boyar maddel erden daha yavaş  diffüze ol urlar.  Her hangi  bir  boyar madde il e boya 

banyosu koşulları ndaki  subst anti viteyi  arttıracak değişi kli kler  diffüzyon 

katsayıları ndaki değişi klikl ere neden ol makt adır. 

 Düşük katsayısı  ne kadar  büyük ol ursa boya ma  o kadar  çabuk 

tama ml anır, ancak uzun sürede diffüze ol an boyar maddel eri n a morf  böl gel erden 

dışarı  çı kması  daha zordur.  Diffüzyon katsayısı yüksekt e penetrasyon kol aydır  ve 

ört me özelli ği de i yi dir. [10] 

 Di ffüzyon katsayısı  boya ma  sı caklı ğı na bağlı dır. Sı caklı ğı  arttı kça diffüzyon 

katsayısı da artar. 

  

  D= x.r
2
   .      Ct     

   16.t1/ 2         C∞ 

 D : Diffüzyon Katsayısı (cm
2
. s

- 1
) 

 r
2 
: Lif Çapı nı n Karesi (c m

2
) 

 t1/ 2 : Yarı Boya ma Süresi (s) 
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 Ct  :  Yarı  Boya ma  Süresindeki  Lif  Üzeri ndeki  Boyar maddel e Kons. 

( mg/ g lif) 

 C∞ : Boya ma Sonunda Lif Üzeri ndeki Boyar madde Konsantrasyonu 

d) Boyar madde Lifleri n Ġçerisi nde Fi ksajı 

 İyoni k boyar maddel eri n hi drofil  noni yoni k lifler  i çerisi nde fi kse ol ması 

(yerleşi p kal ması), hi drofob boyar maddel eri n hi drof ob lifler  i çerisi nde çözün mesi  ve 

hapsol ması esası na dayanan mekani z maya nazaran ol dukça farklı dır. 

 Li f  makr omol ekülleri yle boyar maddel er  arası nda ol uşabilecek bağl ardan i yon 

bağl arı  da (el ektrostatik çeki m kuvvetleri),sel ül oz lifleri  i yoni k gr upl ar 

içer medi kl eri nden söz konusu değil dir.  Hatt a selül oz lifleri ni n çok zayıf  anyoni k 

karakt eri  nedeni yl e, bel ki de  bir  dereceye kadar  anyoni k boyar maddel erin itil mesi 

dur umu bile düşünül ebilir. 

 Reaktif  boyar maddel er  is mi nden de anlaşılacağı  gi bi  sel üloz 

makr omol ekülleri ndeki  hi droksil  grubl arı yl a t epki meye girerek koval ent  bağl arla 

liflere bağl anabilen boyar maddel erdir.  Bu nedenl e bunl arı n liflere fi ksaj  şekli  bir 

istisna ol uşt ur makt adır. 

 Böyl ece boyar maddel erin sel ül oz lifleri ne fi ksajı  i çi n yal nı zca zayıf  i kincil 

çeki m kuvvetleri ni n söz konusu ol abileceği  ortaya çı kmakt adır.  İ ki ncil  çeki m 

kuvvetleri  i çerisi nde hi drojen köpr üleri ni n öne ml i  bir  rol  oynadı ğı  t ezi  son yıllarda 

öne mi ni  kaybet mi ştir.  Dol ayısı yl a başt a direkt  boyar maddel er  ol mak üzere sel ül oz 

lifleri ni n boyanması nda kullanılan boyar maddel eri n l ifl ere 

bağl anması nda,t ut unmasında r ol  oynayabilecek en et kili  çeki m kuvveti  van der  waal s 

çeki m kuvveti dir.  Bu zayıf  çeki m kuvvetlerini n boyar maddel eri n bi linen ort a 

düzeydeki  yaş  haslı kları sağl ayabil mesi  ol dukça zor  açı kl anabilen bir  dur umdur. 

Ancak son yıllarda ağırlık kazanan t ezl ere göre,boyar madde mol ekül  veya i yonl arı 

lifleri n i çerisi ne girdi kten sonra, burada da assosi at  ol uşt ur makt adırlar. Böyl ece 

boyar madde parçacı kl arı  he m büyüdükl eri nden, hem de  sudaki  çözünürl ükleri  kı s men 

azal acağı ndan, sonradan yapılacak bir  yaş  i şle m sırası nda liflere girdi kleri  (sor be 

edil di kl eri)yerlerden kol aylı kla dı şarı  çakı ma maktadırlar.(desor be 

edile me mekt edirler). 

 Özetlencek ol ursa, uzun kesi ksiz bir  zi ncir  (pl aner)  yapı ya sahi p, konj uge çift 

bağl ar  i çeren büyük mol eküll ü anyoni k boyar maddel eri n ( örneği n direkt 

boyar maddel eri n)  sel ül oz lifleri ne ol an subst antiflikleri  (anfi niteleri)  ve göst erdi kl eri 

orta derecede yaş  haslı kları, bu boyar maddel eri n sel ül oz makr omol ekülleriyle zayıf 
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iki ncil  çeki m kuvvetleri ol uşt urabil mel eri  kadar,aynı  çeki m kuvvetleri  nedeni yl e 

boyar madde mol eküllerini n lif içerisi nde aasosi atlar ol uşt ur ması nı n da bir sonucudur.  

 Suda çözün meyi  sağl ayan i yoni k gr ubl ar  i çeren boyar maddel er  liflere 

kuvvetli  bağl arla (reaktif boyar maddel erde ol duğu gi bi)  bağl ana madı kları t akdirde, 

bunl arı n lif  i çerisi ndeki  fi ksajı  t a m t at mi n edi ci  ol ma makt adır.  Yani  yaş haslı kl arı 

orta düzeyi  pek aşa ma makt adır.  Sel ül oz lifleri nde boyar madde mol eküllerini  liflere 

kuvvetli  bağl arla bağl ama  ol anağı  da bul unmadı ğı na göre (reaktif  boyar maddel er 

dı şı nda)  i yi  bir  fi ksaj, dolayısı yla i yi  yaş  haslı klar  içi n geri ye bir  ol anak kalmakt adır. 

O da  boyar madde parçacı kl arı nı n sudaki  çözünürl üğünü azalt mak veya ort adan 

kal dır maktır. 

 Hi dr ofil  liflerde boya maya başt an hidr ofob, suda çözün meyen 

boyar maddel erle başl a mak mü mkün değil dir.  Çünkü bu şekil deki  boyar madde 

mol ekülleri  liflere bir  subst antiflik göst ermedi kl eri nden lifleri n i çerisi ne 

işleye me mekt edir.  Pi gment  ve mor dan boyar maddel eri  bu şekil de suda çözün meyen 

hi drofob boyar maddel erdir  ve bunalrla ancak özel  yapıştırıcı  maddel eri n yar dı mı yl a 

yüzeysel bir boya ma el de edilebil mekt edir. 

 Yaş  haslı kları  yüksek,lifleri n i çersi nde i yi  bir  sel ül oz boya ması  i çi n 

boya maya suda çözünen ve  liflere belirli  bir afi nitesi  ol an boyar maddel erle 

başl anması,fakat  boyar madde parçacı kl arı  lifleri n i çerisi ne girdi kt en sonra bunl arı n 

sudaki  çözünürl ükl eri nin azaltıl ması  veya t a ma men ort adan kal dırıl ması  yol una 

gi dil mesi gerekti ği ortaya çı kmakt adır. 

 Li fleri n i çerisi ne diffunde et mi ş  i yoni k gr up ( örneği n –SO3)  i çeren 

boyar maddel eri n sudaki  çözünürl ükl eri ni  azalt mak i çi n en kol ay yollardan biri nisi  bu 

iyoni k gr upl arı n bl oke edil mesi dir.  Ör neği n,iyoni k gr ub anyoni k özelli kt e i se 

boya madan sonra lifler  büyük bir  al kil  grubu ( hi drof ob)  i çeren kat yoni k bir  maddeyl e 

işle me t abi  t ut ul ursa boyar maddedeki  anyonl arla bu kat yonl ar  el ektrostati k çeki m 

kuvveti yle birbiri ne bağl anacakl arı ndan boyar maddeni n sudaki  çözünürl üğü 

azal acak, dol ayısı yla yaş haslı kları artacaktır. 

  Bm- SO3 Na + RNH3
+

Cl
-
   Bm- SO3

-
....

+
H3 N- R + NaCl  

 Di rekt  boyar maddeşerşe yapılan boya mal arı n yaş  haslı kları nı  geliştir mek i çi n 

yapılan bir  ard i şle m son yıllarda öne m kazanmıştır.  Kat yoni k ard i şlem maddesi 

ol arak, pi yasaya sel ül oz lifleri yle ve hatta boyarmadde mol ekülleri yle reaksi yona 

girebilen maddel er  geliştiril mi ştir.  Bu prensi be göre pi yasaya yeni  çı karıl mı ş  ol an 

İndosol (Sandoz) boyar maddel eri nde kullanılan katyoni k reakt ant fi ksaj maddel eri; 
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- Boyar maddedeki  suda çözünürl ük sağl ayan anyoni k gr upl arı  i yon bağl arı 

ol uşt urarak bl oke eder, 

- Boyar madde mol ekül üne koval ent bağl arla bağl anarak,  

- Sel ül oz makr omol ekülleri ne koval ent  bağl arla bağl anarak ve hatta 

makr omol eküller  arasında köpr ü ol uşt urarak(dol ayısı yl a lifl eri n 

gözenekl eri ni n şiş mesi ni azaltarak)et ki göst er mektedirler.  

Boyar maddel eri n sudaki  çözünürl ükl eri ni  azalt mak i çi n bir  ol anak da 

çözünürl ük sağl ayıcı  grupları n sayısı nı  arttırmadan mol ekül ü büyütmektir.  Bu 

ol anakt an di azol a ma boyar maddel eri nde faydal anıl makt a ol up boya ma  yapıl dı kt an 

sonra lifler  arası nda lifler  t arafı ndan alı nmı ş  boyar madde parçacı kl arı nı n di azol anı p 

naft ollerle kenetlenmesi sağlanarak boyar madde mol ekülleri büyüt ül mektedir.  

 Özel  subst antif  boyarmaddel eri yle boya madan sonra, krom veya bakır 

tuzları yl a ard i şle mde,bir  dereceye kadar  molekül ü mol ekül ü büyütmek et kili 

ol makt adır. Boyar madde mol ekülleri yle ko mpl eks  ol uşt uran met al  t uzları,sel ül oz 

lifleri ne zayıf  adsorbtif kuvvetlerle t ut unması nda fi ksaj  arrtırıcı  yönde bir  r ol 

oynayabilir.  Fakat  yün l ifleri nden farklı  ol arak sel ül oz lifleri nde met al  iyonl arı nı n 

koor di natif bağl arla bağlanması söz konusu değildir. 

 Boya ma  i şl e mi nden sonra lifleri n i çerisi ndeki  boyar madde parçacı kl arı nın 

sudaki  çözünürl ükl eri ni t a ma men ort adan kaldır mak i çi n en kol ay yol, suda 

çözünürl ük sağl ayan gr upl arı  yok et mektir. Sel ül oz boya macılı ğı nda çok faydal anıl an 

bu ol anak, küp, kükürt,loykokupest eri,İntion, Al cian boyar maddel eri yle yapıl an 

boya mal arı n esası nı  oluşt ur makt adır.  Boya ma maddel eni n suda ( veya Na OH‘lı 

fl ottede)  çözül ebilen şekliyle yapıl makt a ve boyarmadde parçacı kl arı  lifler  tarafı ndan 

alı ndı kt an sonra yapılan bir  işle ml e lifleri n lifleri n i çi ndeki  bu boyar madde 

parçacı kl arı nı n suda çözünebil me özelli kleri ortadan kal dırıl makt adır.  

 Sel ül oz lifleri ni n boyanması nda fazl a bir öne m kazanma mı ş  ol an 

poli kondensasyon boyarmaddel eri nde (İnt hi on-ICI)  boya madan sonra yapılan bir 

işle m sırası nda he m suda çözünürl ük sağl ayan grubun ort adan kal dırıl ması  he m de 

boyar madde mol ekül ünün büyü mesi sağlanmı ş olmakt adır. 

  2Bm- SO3 + Na2 S   Bm- S3- Bm + 2Na2 So3  

  Bm- S3- Bm + NaSO3   Bm- S- S- Bm + Na2 S2 O3  



 60 

 Esası nda suda çözünebi len ti pt eki  kükürt  boyar maddel eri nde de ti osülfat 

( Bunt e Tuzu)  gr upl arı  bul unmakt adır.  Fakat  bu boyar maddel eri n bu şekilleri ni n 

liflere afi nitesi  ol madı ğından boyar madde önce sodyu mhi drojensülfür  ile mua mel e 

edilerek liflere afi nitesi olan ti oal kol at şekli ne dönüşt ürül mekt e  : 

            Bm- SO3 Na + NaSH + Na2 CO3     Bm- SNa + Na2 S2O3 + Na HCO3  

bu ür ünl e boya ma  yapıladı kt an sonra yapılan bir  oksi dasyon i şle mi  sonucu da lifl eri n 

içerisi ndeki boyar madde parçacı kl arı suda çözün mez duruma gel mekt edir. 

         Oksi dasyon 

  2Bm- Sna   Bm- S- S- Bm + 2Na 

  Suda Çözünür  Suda Çözün mez 

Sel ül oz lifleri ni n boyanması nda büyük bir  önem kazan ma mı ş  ol an di ğer  bir 

boyar madde sı nıfı  da Alcian (I CI)  mar kası  altında bili nmekt edir. Bu boyar madde 

mol ekülleri nde çözünürlük sağl ayı cı  gr up ol arak kuarterner  a monyu m veya 

sülfonyu m gr upl arı  bul un makt adır. Boya ma  bu şekil deki  suda çözünebilen kat yoni k 

boyar madde ile yapıl dıkt an sonra lifler  bir  bazi k i şle mden geçiril dikt en sonra 

buharla ma  i şle mi  il e,lifler  i çerisi ndeki  boyar madde parçacı kl arı nda bul unan 

çözünürl ük sağl ayı cı  grupl ar  kopacağı ndan, boyarmaddeni n suda çözün me  özelli ği  de 

ortadan kal kmı ş ol acaktır. [10] 

 Li fler  i çerisi ndeki  suda çözün meyen boyar madde mol ekülleri  el de edebil mek 

içi n çok faydal anılan bi r  ol anak da,lifi  birbiri  ardı nca kendileri  suda çözünebil en 

fakat  biraraya gel di kl erinde suda çözün meyen boyar madde mol ekülleri ol uşt uran 

bileşi kl erle mua mel e etmek esası na dayan makt adır. Böyl ece lifi n i çerisi nde,fakat  bir 

araya gel di kl eri nderi nde suda çözün meyen boyar madde mol ekülleri ol uşt ur an 

bileşi kl erle mua mel e etmek esası na dayn makt adır. Böyl ece lifi n i çerisi nde, fakat  ne 

yazı k ki  belirli  mi kt arda lifi n yüzeyi nde, suda çözün meyen boyar madde mol ekülleri 

ol uşt urul muş ol makt adır. [10] 

1. 3. 2. 5 Düzgün Bi r Boya ma El de EdiliĢi ni Et kileyen Fakt örler 

Tekstil  boyacılı ğı nı  di ğer  t erbi ye i şle ml eri nden ayıran ve boyacılı ğı n daha fazl a 

di kkat  isteyen bir  işle m ol ması na neden ol an en  öne mli  nokt a boya ma sırası nda 

meydana gel ecek düzgünsüzl ükl eri n gözl e gör ülebil mesi dir.  Nor mal  bir  i nsan gözü 

%4  t en daha fazl a ol an koyul uk farklılıkları nı  rahatlı kla görebil mekt edir  ki, birden 
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fazla boyar madde ile yapılan ( ko mbi nasyon)  boyamal rda renk t onu farklılıkl arı na bir 

de nuans farkı ekl enebilmekt edir. [10] 

Bu nedenl e i yi  bir  boyacı nı n en öne mli  görevi  büt ün t erbi ye i şl e ml erinde 

ol duğu gi bi  i stenen özelliklerde ( haslı klarda ve r enkt e)  boya mayı  en ekono mi k 

şekil de sağl a makl a bitme mekt e, aynı  za manda bu boya manı n t a ma men düzgün 

ol ması nı  sağl a ması  da kendisi nden bekl enmektedir.  Açı k el yaf  boya macılı ğı ndan 

ku maş  boya macılı ğı na doğr u gi dil di kçe, boyamal rı n düzgün ol masını n öne mi 

art makt adır. 

 Öne mli  ol an nokt a, bu dengeni n di na mi k bir  denge ol uşudur.  Yani  denge 

ol uşt ukt an sonra da fl otteden liflere ve liflerden fl otteye boyar madde alışverişi 

deva m et mekt edir.  Ancak biri m za manda lifleri  tarafı ndan alı nan ve fl otteye verilen 

boyar madde mi kt arı  birbiri ne eşit  ol duğundan sonuçt a yukarı da belirtilen denge 

değiş me mekt edir. 

 Bi li ndi ği  gi bi  boyar maddeni n alı nması  (adsorbsi yon ve diifuzyon)  adı ml arı da 

çift  yönl üdür.  Yani  sürekli  ol arak belirli  mi kt ar  boyar madde lifler t arafı ndan 

alı nırken, belirli  mi kt ar  boyar madde de liflerden flotteye geri  dön mekt edir.  Ancak 

alı nma fazı  süresi nde,flottedeki  boyar maddenin ki myasal  pot ansi yeli liflerdeki 

boyar maddeni n ki myasal  pot ansi yeli nden daha fazla ol duğundan denge meydana 

geli nceye kadar  biri m zamanda lifler  t arafı ndan flotteden alı nan boyar madde mi kt arı 

fl otteye geri verilen boyar madde mi kt arı ndsan daha fazl a ol makt adır. 

 Gerek boya ma  dengesi  meydana geli nceye kadar, gerekse denge ol uşt uktan 

sonra sürekli  ol arak bir mi kt ar  boyar maddeni n liflerde il k yerleşti kleri yerl erden 

ayrılarak t ekrar  fl otteye geç mel eri  boyacılı k açısı ndan çok öne mli  bir  ol aydır. 

Ki myasal  enerji  konsantrasyonl a doğr u orantılıdır.  Lifler  t arafı ndan boyar madde 

alı mı  özelli kle boyar madde konsantrasoyunun düşük ol duğu böl gel erde liflerden 

flotteye boyar madde desorbsi yonu  da özellikl e boyar madde konsantrasyonun 

yüksek ol duğu böl gel erde meydana gel mekt edir.  Sonuç ol arak za manl a başlangı çt a 

ortala madan daha fazl a boyar madde alı nmı ş  yani  daha koyu boyan mı ş  böl gel erden 

flooteye boyar madde akarken, ortala madan daha fazl a boyar madde alı nmı ş  yani  daha 

koyu boyan mı ş  böl gel erden fl otteye boyar madde akarken, ortala madan daha az 

boyar madde alı nmı ş  yani  daha açı k t onda boyanmı ş  böl gel ere i se yeni  boyar madde 

gel mekt edir.  Dı şarı dan bakıl dı ğı nda boyarmadde gel mekt edir. Dı şarı dan 

bakıl dı ğı nda boyar madde parçacı kl arı  ortala madan daha koyu boyan mı ş  böl gel erden 

daha açı k t ondaboyan mı ş  böl gel ere doğr u göç etmi ş  gi bi  gör ündükl eri nden, bu ol aya 

mi grasyon ol ayı denir. 
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 Ancak burada söz konusu ol an mi grasyonun, özelli kle kur ut mal ar  sırasında 

meydana gel en ve t erbiye maddel eri ni n ( boyarmadde parçacı kl arı  dahi l)  çsabuk 

kur uyan böl gel ere veya l ifleri n yüzeyi ne doğr u olan gerçek göçüyl e karıştırıl ma ması 

gerekir. [10] 

 Düzgün bir boya ma el de et mek içi n i ki olanak vardır : 

 - Boyar maddeni n ma mül e baştan itibaren düzgün aldırıl ması  

 - Ma mül tarafı ndan alı nmış boyar maddeni n sonradan düzgünl eştiril mesi  

a) Boyar maddeni n Mamul e BaĢtan Ġti baren Düzgün Al dı rıl ması  

 Çektir me yönt e mi ne göre yapılan kl asi k bir  boyama  i şle mi  kı s men birbiriyl e 

çakışan üç safhadan ol uşmakt adır. 

 - Boyar maddeni n lifler tarafı ndan alı nması  

 - Boyar madde parçacı kl arını n lif içerisi nde fiksajı 

 - Boya manı n sonradan düzgünl eş mesi  

 Bu adı ml ardan sonuncusu özelli kle yaş  haslı kları  i yi  olan 

boyar maddel erde, boya ma, yüksek sı caklılarda uzun süre deva m edil mesi ni 

gerektir mekt edir.  Bu nedenl e boş  yere enerji  ve za man harca ması nı  önlemek i çi n 

boyar maddeyi  başt an iti baren düzgün al dırarak sonradan düzgünl eş me adımı na gerek 

kal madan yapma eğil mi çok art mı ştır. [10] 

 Boyar maddeni n lifler tarafı ndan düzgünsüz alınışını n i ki ana nedeni vardır : 

1.  Liflerdeki afi nite farklılıkl arı 

2.  Boyar maddeni n hı zlı, dolayısı yla gelişi güzel alı nması  

b) Liflerdeki Afi nite Farklılı kl arı  

 Boyanacak ma mul ü oluşt uran lifler  kendi  araları nda veya i çl erinde 

boyar madde al ma  veya fi kse et me  yet enekl eri  bakı mı ndan afi nite farklılıkları 

göst erdi kl eri  t aktirde düzgün boya ma  el de et mek zorl aş makt a hatta bazen 

i mkansı zlaş makt adır. [10] 

Doğal  liflerden yapıl mı ş  ma mull erde,i plik veya t ekstil  yüzeyi ni n üreti mi 

sırası nda : 
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-    Farklı kalitede ve farklı kaynaklı lifleri n kullanıl mı ş ol ması,  

- Far klı çapl arda lifleri n kullanıl mı ş ol ması, 

- Far klı ol gunl uk derecesi ne sahi p lifleri n kullanıl mı ş ol ması,  

- Kull anılan lifleri n yetiş mesi esnası nda dış et kenl erin farklı ol ması, 

boya ma  sırası nda bu lifleri n ve dol ayısı yla bu lifleri n ve dol ayısı yla bu liflerden 

yapıl mı ş i pli klerden farklı şekil de (görünümde) boyan ması na neden ol maktadır.  

 Yapay lifler  de kendi  araları nda poli merizasyon derecel eri ni n, ger me ve fi ksaj 

koşulları nı n farklı  ol ması  bakı mı ndan büyük farklılıklar  göst erebil mektedirler.  Bu 

nedenl e yapay lif  üret en fabri kal ar  aynı  koşullarda el de edil mi ş  lifleri aynı  parti 

nu marası  altı nda sat arlar.  Öne mli  ol an i pli kçi  ve özelli kle doku ma  ve tri kot ajcıları n 

aynı  parti deki  lifleri n bilinçsiz şekil de birli kte kullanmakt an kaçı nmalırı dır.  Çünkü 

bu şekil de i pli kleri n boyanma  özelli kleri  de farklı ol acağı ndan ileri de çi zgi çi zgi, bant 

bant farklı boyanmı ş bir ma mul ortaya çı kabil mektir. [10] 

 Li flerden il eri  gel en farklılıklara ek ol arak t ekstil  üreti mi  sırası nda da 

ma mul de farklılıklar  yarat abil mekt edir  ve bu duru m da düzgün boya ma  elde et meyi 

ol umsuz ol arak et kile mekt edir.  Tekstil  üreti mi  sırası nda ma mul de farklılı k meydana 

gel mesi : 

- ya fizi ksel et kilerdeki farklılı klarla 

- veya lifleri n ki myasal zarar gör mesi sonucu ortaya çı kmakt adır.  

Sar gıları n ( masura, bobin, çözgü l evendi)hazırlan ması  il e doku ma  örme 

sırası ndaki  ku maş  gerili m farklılıkları, ma mul de farklı  i ç gerili ml ere sahi p 

lifleri n,i pli kleri n i se boyar madde al abil me ve fi kse ol abil me özelli kleri  de farklılı k 

göst er mekt edir. 

 Ön t erbi ye i şle ml eri sonucunda düzgünsüz bir  t e mi zl e me  veya 

hi drofilleştir me dur umu ortaya çı karsa ma mul ün özelli kle e mdir me yönt emi ne göre 

yapılacak boya malrda düzgün bir  şekil de boyan ması  da i mkansı z hal e gelir.  Ön 

terbi ye i şle ml eri  lifleri n yer  yer  zarar  gör mesi  de düzgün boya mayı  öneml i  öl çüde 

et kile mekt edir. [10] 

 Özetlenecek ol ursa, düzgün bir  boya ma  el de et mek lif  seçi mi  il e başl a makt a 

ve ancak i pli kçi, dokumacı, kasarcı nı n bili nçli  ve di kkatli  t ut uml arı  sonucu mü mkün 
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ol makt adır.  Bu dest ek ve i şbirli ği  ol madan boyacıdan düzgün boya ma  i stemek, birçok 

dur uml arda i mkansı zı n mü mkün kılı nması nı istemek de mektir. 

Boyar madde Alı nma Hı zı 

 Boyacıları n eski den beri  bil di ği  bir  kural  vardır. Boyar maddeni n Hızlı 

Al ı nması  Boyar maddeni n Düzgünsüz Alı nması. Buna göre boyar maddeni n 

düzgünsüz alı nması  ancak bunun yavaş  bir  şekil de alı nması yl a mü mkün ol makt adır. 

Fakat  di ğer  t araftan boyar maddeni n gereği nden yavaş  bir  şekil de alı nması  da boya ma 

süresi ni ni n çok uzun olması na neden ol duğundan, ekono mi k değil dir. Bu nedenl e bir 

boya manı n düzgünsüz (veya düzgün)  ol maya başladı ğı  sı nır  boya ma  hı zı na Kriti k 

Hı z den mekt edir.  Boya mal arı n mü mkün ol duğunca kriti k hı zdan biraz daha yavaş  bir 

hı zda yapıl ması na çalışılmakt adır. [10] 

 Belirli  nbir  lifi n belirli  bir  boyar madde il e boyanması  i çi n kriti k hı z deği şmez 

(sabit)  bir  değer  değil dir.  Kull anılan boya ma  cihazı nı n özelli kleri  ne ve ma mul ün 

bul unuş şekli ne bağlı olarak kritik hı z da düşük veya yüksek ol abilir. 

 Tekstil  ma mul ü ile boya ma  fl ottesi ni n t e ması ne  kadar  yoğun ve hızlı 

ol ursa, kriti k hı z o kadar  art makt adır. Dol ayısı yla maki nel erde ( özelli kle haspel de) 

tekstil  ma mul ün hareketi hı zl andı kça, aparatlarda i se fl otte devir  sayısı  arttıkça kriti k 

hı z da art makt adır. 

 Çi l el eri n. sarılı  i pli klere nazaran daha kol aylıkl a düzgün boyanabil diği 

eski den beri  bili nmekt edir.  Ancak burada söz konusu ol an bul unuş  şekli  aparatlarda 

yapılan boya mal arda sargıları n yoğunl uğu ile ilgilidir. [10] 

Boyar madde Alı nma Hı zı nı Et kileyen Fakt örl er 

Bi r  boya ma  i çi n, boya ma ci hazı nı n ti pi,fl otte oranı,flotte veya mat eryal  hareket  şekli 

ve hı zı  il e mat eryali n bulunuş  şekli  gi bi  i şlet meyle il gili  siste ml er  sabit  i se kriti k hı z 

da sabittir. 

 Bu t akdirde düzgün bir boya ma  i çi n boyacı nı n görevi: pH, el ektrolit, egalize 

maddesi,sıcaklı k/ za man ayarı  gi bi  reçet eyle il gili si ste ml eri  i yi  seçerek, boyar madde 

alı nma hı zı nı n kriti k hı zdan biraz daha düşük ol ması nı sağla maktır.  

 Boyar maddeni n lifler  tarafı ndan alı nması  sırası nda genelli kle en yavaş 

adı m, boyar madde parçacı kl arı nı n lifleri n i çerisi ne diffüzyonu 

ol duğundan, boyar madde alı nma hı zı  bu adı m tarafı ndan belirlenmekt edir.  Fakat 

diffüzyon, boyar madde parçacı kl arı nı n lif  yüzeyinde adsorbsi yonu adı mı nı  bir  adı m 
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ol duğundan diffüzyon hı zı  ve mi kt arı  da adsorbsi yon hı zı  ve adı mı ndan 

et kilenebil mekt edir. [10] 

i) Adsorbsi yonu Et kileyen Fakt örl er 

 Substantıflı k :   Boyar madde-lif  arası ndaki  çekim kuvvetleri  ne kadar  etkili 

ol ur,it me kuvvetleri  ne kadar  az et kili  ol ursa adsorbsi yon o kadar  fazl a ve hı zlı 

ol makt adır.  Ancak aynı  koşullar  boyar madde mol ekül  veya i yonl arı nı n assosi asyon 

derecesi ni  de arttır maktadır.  Çok büyük assosi atlar  ise,lifleri n i çerisi ne gir mede 

zorl uk çı kardı kl arı ndan bu dur umda adsorbsi yon adı mı  yavaşl a makt a ve 

azal makt adır. 

 Sı caklı k  :   Adsor bsi yon eksot er mi k (ısı  veren)  bir  ol ay ol duğundan sı cakl ık 

yüksel di kçe adsorbsi yon azal makt adır. Bu nedenl e di na mi k denge,sı caklı k 

yüksel di kçe fl otte t arafı na kay makt adır.  Dol ayısı yl a boyar madde veri mi 

düş mekt edir. Şekil 1. 7‘de sıcaklı k-za man ve çekim za man eğirileri gösteril mi ştir. 

 Boya ma  dengesi ni n meydana geliş süresi ni  çok uzat ma mak ve  sonradan 

düzgünl eş meni n fazl a ol ması nı  sağl a mak i çin genelli kle boya mal ara düşük 

sıcaklılarda başl anıl mı ş  ol sa bile, boya ma  yüksek sı caklılarda bitiril mekt edir.  Ancak 

bu t akdirde denge bir  mi kt ar  fl otte t arafı na kaymı ş  ol acağı ndan fl ottede kal an 

boyar madde mi kt arı nı  azalt mak i çi n alı nabilecek bir  önl e m, boya mayı  önce sı caklı ğı n 

bir mi kt ar düşürül mesi dir. [10] 

ġekil 1. 7 Sıcaklı k-za man, Çeki m-za man eğrileri 

Sayfa 65 (grafi k) 

 pH Değeri  :  Boya ma  fl ottesi ni n pH değeri, bir  t araftan lifleri n i yoitesi ni  diğer 

taraftan da boyar madde mol ekülleri ni n i yonitesi ni  ve assosi asyon derecesi ni 

et kileyerek adsorbsi yonu azalt makt a veya arttır makt adır. 

 Sel ül oz lifleri nde çeşitli  yükselt gen maddel eri n etki si yl e bir  mi kt ar  karboksil 

gr ubu bul unur.  Boya ma ort a mı na bazi k bir  madde ( örn.  soda)  il ave edil di ği nde 

karboksillik asit grubl arını n dissosi asyonu artacağından:  

 Sell- COOH + OH
-
  Sell- COO

-
 + H2 O 

Lifleri n (-)  değerliliği de  art makt a ve dol ayısı yla anyoni k boyarmaddel eri n 

adsorbsi yonu yavaşl a matadır. 
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                 Boya ma  fl ottesi ni n p H değeri ni n değiş mesi, boyar madde 

mol ekülleri ni n di ssosiasyon derecesi  üzeri nde belirli  bir  rol  oynarsa da daha öne mli 

ol an nokt a, assosi asyon derecesi ne ol an et kileri dir. 

pH  değeri  küçül dükçe boyar maddeni n hi drofilliği  bir  mi kt ar  düş mekt e ve 

dol ayısı yl a liflerdeki  hi drofilite farklılığı  nedeni yl e düzgünsüz boyar madde 

adsorbsi yonu tehli kesi de bir mi kt ar azal makt adır. [10] 

 El ektrolit  :  İ yoni k boyar maddel erde fl otteye elektrolit  ilavesi  boyar madde 

mol ekül ünün dissosi asyonunu azalt makt adır. 

 Bm- SO3 Na  Bm- SO3
-
 + Na

+
  

 Na2 SO4   SO4
- 2

 + 2Na
+
 

 Boyar madde mol eküllerini n di ssosi asyonun azal ması  i se, boyar madde 

mol ekülleri  arası ndaki  el ektrostatik it me kuvveti ni  azaltacağı ndan assosi asyon 

derecesi ni dol ayısı yla adsorbsi yonun art ması na neden ol acaktır. [10] 

 Konsantrasyon  :  Fl otte oranı  kı sal dı kça boyar madde konsantrasyonu 

arttı kça assosi asyon derecesi  artacak, adsorbsi yon ve hatta denge meydana gel di ği nde 

lifler tarafı ndan alı nan boyar madde mi kt arı da art makt adır. 

 Uçuk ve açı k t on boya mal arda lifler  t arafı ndan adsorbe edilecek boyar madde 

mi kt arı  azdır, dolayısı yla boyar madde adsorbsi yonu ve diffüzyonu i yi ce 

frenl ene medi ği  t akdirde özelli kle liflerde afi nite veya fl ottede sı caklı k konsantrasyon 

farklılıkları  varsa düzgünsüz boya ma  t ehli kesi  de fazl a ol ur.  Bu nedenl e açı k t onda 

düzgün boya ma  el de et mek, genel  ol arak koyu t onda düzgün boya maya nazaran daha 

zordur. [10] 

 Yardı mcı  Madde  :  Özelli kl e düzgün bir  boya mayı  dest ekl eyen t ekstil 

yardı mcı  maddel eri ne egalize t ekstil  maddel eri denir. Et ki  mekani z maları na göre 

egalize maddel eri ne : 

- Düzgün alı nmayı destekleyen egalize maddel eri 

- Sonradan düzgünl eş meyi  sağlayan egalize maddeleri 

ol arak i ki ye ayır mak mümkün ol duğu gi bi : 

- Liflere afi nite ol an egalize maddel eri 

- Boyar maddel ere afi nitesi olan egalize maddel eri  
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ol arak i ki ye ayır mak da mü mkündür.  

 Ki myasal  yapıları  bakımı ndan i se egalize maddel eri  nor mal  t ensi dl erde 

ol duğu gi bi : 

- Anyoni k egalize maddel eri 

- Kat yoni k egalize maddeleri 

- Noni yoni k egalize maddel eri 

- Noni yoni k/ Anyoni k egalize maddel eri 

- Noni yoni k/ Kat yoni k egalize maddel eri 

şekli nde beş gruba ayrılarak incel enir. 

 Sel ül oz lifleri nde daha çok kat yoni k ve noni yoni k egalize maddeleri 

kullanılır. Bu eglize maddel eri,sel ül oz lifleri n boyan ması nda kullanılan anyoni k 

boyar maddel ere karşı  afinet eleri  vardır.  Dol ayısıyl a bunl ar  boyar maddeni n lif 

yüzeyi nde adsorbsi yonunu yavaşl atarak ve azaltarak fl ottede kal an boyar madde 

mi kt arı nı  arttır makt adır.  Bu nedenl e boyar maddeye afi nitesi  çok fazl a ol mayan ve 

bunun sonucu ol arak sı caklı k arttırıldı ğı nda boyar madde anyonl arı nı  serbest  bırakan 

egalize maddel eri  kullanılırsa bu sakı nca kı s men ort adan kal klış ol makt adır.  Aksi 

taktirde boya ma  il erledikt en sonra fl otteye porsi yonl ar  hali nde özel  bi r  anyoni k 

madde koyul ması  gerekebilir  ki  kat yoni k veya noni yoni k egalize maddesi  bu 

anyoni k yardı mcı  madde il e birleş meyi  t erci h etsin ve fl ottede t utt uğu boyar madde 

kıs mı nı serbest bıraksı n.  

 Adsor bsi yonda ol duğu gi bi  subst anti vite,sıcaklı k, pH, fl otte oranı  gi bi 

değişkenl er diffüzyon hı zını et kile mekt edir. Sıcaklık arttıkça diffüzyon artar. [10] 

 

1. 3. 3 Ard ĠĢle ml er 

1. 3. 3. 1 Nötralizasyon 

 Boya ma  i şl e mi  sonunda sabun il e yı ka ma  i şle mi nden önce pH ayarı  yap mak 

maksadı yl a bazi k ol an banyo ve mat eryal  asitli  yeni  bir  banyo ile 50 º C‘de 10- 15‘ 

mua mel e edilerek nötral  dur uma  getirilir.  Böyl ece sonraki  adı ml arda yapılacak sı cak 

banyol arda ve sabunda l iflere bağl anmı ş  ol an boyar maddel eri n bir  kı s mı nı n,  al kali 

orta m bul arak lifden ayrıl ması önl enmi ş ol ur.  
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1. 3. 3. 2 Yı ka ma 

 Boya ma  i şle ml eri  sırası nda life bağl anmayan ve banyoda veya lif  yüzeyinde 

kal an boyar maddel eri n sonraki  aşa mal arda renk değişi mi  ve haslı k gi bi  sorunl ara 

sebebi yet ver me mesi içi n boya ma sonunda yı ka ma işle mi yapılır.  

 Yı ka ma  i şle mi  boyanan rengi n açı k veya koyu ol uşuna göre farklılı k 

göst erebilir.  Koyu renkl eri n yı ka ma i şle ml eri  açı k renkl ere göre daha uzun 

sür mekt edir.  Yı ka mal ar  genelli kle kayna ma  sı caklı ğı na yakı n ve gerekli mi kt arda 

sabun verilerek yapılır. Arkası ndan gerekirse soğuk durula ma yapılır. 

 

 

1. 3. 3. 3 YumuĢat ma 

 Yı ka ma  i şle ml eri  biten ipli kl er  ma mul  ol ana kadar  kullanılacağı  adı ml arda 

rahat  çalışabil mesi  ve son kullanı m al anları nda güzel  bir  t uşeye sahip ol ması 

a macı yl a yumuşatıcı malze mel erle mua mel e edilirler. 

 Yu muşatıcı  ol arak;  yağ,  mu m,  sabun ya  da bunl arın değişi k t ürevl eri  ile asıl 

öne mli grubu ol uşt uran sent eti k esaslı yumuşatıcılar ve silikonl ar kullanılır. 

 En basit  ol arak yu muşatıcı  yardı mcı  maddel er;  e mül si ye edil mi ş  yağl ardır. 

Ancak,  günü müzde çok geliştiril mi ş  sent eti k yu muşatıcı  maddel er  var dır.  Bu 

ür ünl eri n t e mel  maddel eri;  sülfatlanmı ş  yağ al kolleri,  a monyu m t ürevl erii 

poli oksi etilen t ürevleri, silioksanl ar ve benzeri bileşi kl erdir. 

 Sent eti k yumuşatıcılar: 

 Anyoni k,  

 Kat yoni k, pseudo kat yonik, 

 Non-i yoni k ya da 

 Amf ot eri k 

karakt erli  ol mak üzere değişi k karakt erlerde üretil mekt edir.  Bunl arı n bi r  kı s mı 

yı ka maya dayanı klı dır. 

 Et ki derecesi ne göre yumuşatıcı maddel er aşağı daki gi bi sıralanır: 
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 Sili kon el ast omerl er (en yüksek et ki), 

 Nor mal silikonl ar, 

 Kat yoni k yumuşatıcılar, 

 Pseudo kat yoni kl er, 

 Non-i yoni k, amf ot eri k, anyoni k yumuşatıcılar, 

 St eari n parafi n e mül si yonl arı, 

 Poli etilen e mül si yonl arı. 

Genel  ol arak;  pi yasada kullanılan yu muşatıcıları n % 70‘i ni  kat yoni k,  pseudo 

kat yoni k,  non-i yoni k yumuşatıcılar,  % 30‘ unu i se sili konl ar,  anyoni k yumuşatıcılar, 

a mf ot eri k yu muşatıcılar, st eari n-  parafi n e mül siyonl arı  ve polietilen e mülsi yonl arı 

ol ouşt urur. [11] 

a) Kat yonaktif yumuĢatıcıl ar 

 Pi yasada en yaygı n ol arak kullanılan yu muşatıcıdır.  Bunun nedenl eri;  he m 

ucuz,  he m de et kili  ve ki bar  yu muşat ma efektl eri  ver mel eri dir.  Ancak,  daha sonra 

beyaz ma mull erde sarar maya yol  aç mal arı  ya da  renkli  ma mull erde nüansı n 

değiş mesi ne neden ol maları gi bi dezavant ajlara sahi ptirler. 

 Sarart ma et kisi  ya da nüansı n değiş mesi  pH ayarı  i çi n kullanılan aseti k asitte 

de mir  i yonl arı  bul unması  dur umunda daha yoğun gör ül ür.  For mi kasitte de mi r 

iyonl arı  oranı  daha fazl a ol duğu i çi n maliyeti  düşür mek i çi n f or mi k asit 

kullanıl dı ğı nda daha hassas davranıl malı dır. 

 Kat yonaktif  yu muşatıcılar,  ki myasal  yapı  olarak dör düncü dereceden 

(quat erner) amonyu m t ürevl eri dir. pH 5-5, 5‘ta aplike edilirler. [11] 

 

b) Non-i yoni k yumuĢatıcıl ar 

 Non-i yoni k yu muşatıcılar,  daha pahalı  ol mal arı  ve daha az et kili  ol mal arına 

rağmen,  beyaz ma mull erde sarar maya yol  aç mazlar.  Beyaz ma mull erde non-i yoni k 

veya non-i yoni k/ anyonik yu muşatıcıları n karışı ml arı  kullanılır.  Non-i yoni k 

yu muşatıcıları n sarart maya yol  aç ma mal arı  yanında di ğer  avant ajları,  yapıları  non-
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iyoni k ol duğu i çi n apre çözeltisi nde kullanılan di ğer  maddel er  il e de geçi nirli kl eri ni n 

iyi ol ması dır.  

 Non-i yoni k yumuşatıcılar, nötr orta mda apli ke edilir. [11] 

c) Sili konl u yumuĢatıcılar 

 Günü müzde yaygı n ol arak kullanılan yu muşatıcılardan sili kon e mül si yonl arı, 

çok i yi yumuşaklı k ve kayganlı k ver mekt edir. [11]  
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2 MAKĠ NA PARKI VE KĠ MYASALLAR 

2. 1 Maki na Parkı  

2. 1. 1 Akt ar ma 

 Akt ar ma  maki nal arı  boya öncesi  hazırlı k ( yumuĢak sarı m)  ve boya sonrası 

(ticari sarı m) ol arak i ki böl ümde i ncel enebilir. 

2. 1. 1. 1 YumuĢak Sarı m 

Boyanacak i pli kleri n,  flotte geçiĢi ni  mü mkün kılacak,  fakat  büt ünselli ğini 

kor uyacak Ģekil de bi co bobi nl ere akt arıl dı ğı  bölü mdür.  ĠĢlet mede bu a maçla 48 i ğli  

SPX- F Model  Ġsvi çre’nin SS M Fi r ması’nı n makinal arı  kullanıl makt adır.  AĢağı da bu 

maki nal arı n üreti m mi kt arları belirtil mi Ģtir: 

Saatteki üreti m : 227, 3 kg/saat 

Sarı m hızı  : 850 m/ dak.  

Veri m   : %80 

Ġpli k numarası  : Ne 30/ 1 

 Ma ki na üzeri ndeki  her  iğ bağı msı z ol arak 250 W AC- mot oru il e t ahri k 

edil mekt e ve i ğ baĢı na saatte 200 W enerji  tüket mekt edir.  Akt arılacak bobi n 

yoğunl uğu press öncesi 320- 350 gr/l ol malı dır.  

 Ma ki nanı n konstrüksi yonu yüksek hı zlarda sarı mı  mü mkün kıl makt adır.  Ġpli k 

ci nsi ne bağlı ol mak üzere 500 m/ dak ile 1200 m/ dak arası nda sarı m yapılabilir. [12] 

 ĠĢlet mede 4 adet  48 i ğli k,  1 adet  de 32 i ğli k ol mak üzere t opl a m 240 i ğli k 5 

adet  SPX- F Model  yu muĢak sarı m maki nası  bul un makt adır.  ġekil  2. 1’de i Ģlet medeki 

yu muĢak sarı m maki naları  göst eril mi Ģtir.  ġekil  2. 2’de i se bir  yu muĢak sarı m i ği 

göst eril mi Ģtir. 
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ġekil 2. 1 SS M SPX- F Yu muĢak Sarı m Maki nası 

 

 

 

 

    Yönl endirici bıçaklar 

 

 

   El ektroni k i pli k dedekt örü 

   Ġplik tansi yon ci hazı 

   Ġl mek yakalayıcı 

   Bal on kırıcı 

 

 

 

 

ġekil 2. 2 Yu muĢak sarı m iği 

 Bu maki nal arda i pli k,  ana mot ordan t ahri k al an makasl ar  il e yönl endirilerek 

hassas  sarı m yapıl makt adır.  Bu sarı m t üründe sarı m açısı  sürekli  değiĢ mekt edir.  Bu 
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da sarı m açısı nı n sabit  t ut ul duğu nor mal  sarı ma göre aĢağı daki  avant aj  ve 

dezavant ajları getir mekt edir ( Tabl o 2. 1)  

Tabl o 2. 1 Nor mal ve hassas sarı m özelli kleri 

 Nor mal Sarı m Hassas Sarı m 

Sarı m Maki nası nı n 

Mali yeti 

DüĢük Yüksek 

Bobi n Sarı mı  dayanı klı dayanı klı değil 

Yoğunl uk eĢit eĢit değil 

ÇalıĢ ma perfor mansı  daha az iyi 

KuĢak ol uĢumu var yok 

 Boyaya gir mek üzere aktarılan bobi nl eri n yoğunl arı Ģu Ģekil de hesapl anır: 

m:  Sarılan i pliği n net ağırlı ğı (g) 

h: Ġpli k sarılı kıs mı n yüksekli ği (c m)  

V:  Sarılan i pli ği n hac mi (c m
3
) 

V1: Pl asti k koni k hac mi (c m
3
) 

V2: Topl a m haci m (c m
3
) 

r1: Plasti k koni ği n ortalama yarıçapı (c m)  

r2: Ġplik sarılı kıs mı n yarıçapı (c m)  

V= V2 – V1 = 3, 14 x h x (r2
2
  - r1

2
) = 3, 14 x 16 x (8, 75

2
 – 3, 5

2
 ) = 3231 c m

3
 

g = m / V = 1000 / 3231 = 0, 31 g / cm
3  

= 310 g/l 

 

2. 1. 1. 2 Ti cari Sarı m 

 Boya ma  i Ģle mi  biti p kur ut ul an bobi nl eri n sonraki  aĢa mal arda rahat 

çalıĢ ması nı  sağl a mak i çin ti cari  sarı m maki nal arında bi co bobi nl erden 5º  57’  lı k 

kart on koni kl ere sarılır.  Bu i Ģle m sırası nda ayrı ca akt arılan i pli k parafi nden geçirilir 

(ġekil 2. 3). [12] 

 ĠĢlet mede bu a maçl a Ġsviçre’ni n SS M Fi r ması na ait  SPX Model  ti cari  sarı m 

maki nal arı  kullanıl makt adır  ( ġekil  2. 4).  Bu makinal ar  da yu muĢak sarı m maki nal arı 

gi bi  her  biri  ayrı  ayrı  t ahrik edilebilen 48 i ğden oluĢ makt adır.  Her  i ğ 250 W’ l ı k AC 

mot or ile tahri k edil mektedir. 600den 1200 m/ dak’ya kadar çalıĢabilir. 
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 ĠĢlet mede 48 i ğli k 4 adet,  32 i ğli k 1 adet  ol mak üzere t opl a m 240 i ğli k 5 adet 

SPX Model ticari sarı m maki nası bul unmakradır. 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 2. 3 Tansi yon ve parafi n aparatları 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ġekil 2. 4 SS M SPX Model Ticari Sarı m Maki nası 

 

2. 1. 2 Pres 

 Yu muĢak sarı m yapılarak pl astik bi ko bobi nl ere akt arıl mı Ģ  ol an bobinl er 

boyan mak üzere perfore t aĢı yı cılara di zildi kt en sonra bi ko pr es  maki nası nda 

presl enir  ( ġekil  2. 4).  Burada a maç t aĢı yı cı  üzerindeki  bobi nl eri n her  yeri nde eĢit 

yoğunl uğa ul aĢ maktır.  Düzgün bir  presle me  yapılmaz  i se boya maki nası nda fl otteni n 

geçiĢi  sırası nda bobi nl erin Ģekli  bozul abilir  ve bu da düzgün ol mayan boyamal ara yol 

açabilir.  Ayrı ca özelli kle bobi nl er  arası ndan fl otte rahat  yol  bul abileceği nden bu 

kısı ml ar ile di ğer böl gel er arası nda da renk farklılıkl arı ol uĢabilecektir.  

 Buradaki presle me mi kt arı Ģu Ģekil de hesapl anmakt adır: 
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h: Bir bobi ne sarılı ipli k yüksekli ği = 16 c m 

Bi r  çubuğa 9 bobi n konul uyor,  böyl ece t opl a m bobi n yüksekli ği = 16 x 9 = 144c m 

ol ur. Kapağı n kapanabilmesi içi n 24 c m pres yapıl ması gereki yor. Buna göre;  

Pres mi ktarı = 24 x 100 / 144 = % 16, 6 ol arak bul unur.  

Yu muĢak sarı mdan 310 g/l yoğunl uğunda gel en bobi nl er, preslendi kt en sonra;  

310 x 1, 17 = 362 g / l ‘ye ulaĢır ve kazana bu Ģekilde girer.  

ĠĢlet mede ġanal Pl astik fir ması nı n üretti ği teleskobik bi ko bobi nl eri kullanılmakt adır.  

2. 1. 3 Bobi n Boya ma Maki nal arı  

 Bir bobi n iplik boya ma maki nası nı n temel parçalan aĢağı daki Ģekildedir. 

- Boya ma kazanı, 

- Mat eryal taĢı yıcı ünite, 

- Sirkül.asyon  pompası 

- Banyo akıĢ hızını ve iki yönl ü (içten-dıĢa ve dıĢtan içe) akıĢı kontrol eden ünite, 

- Isı değiĢtirici (eĢanj ör) 

 

 

ġekil 2. 4 Bi co pres makinası 
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Yukanda sıral anan bu ko mponentl eri n karakteristi k özelli kl eri ne göre 

bobi n i pli k boya ma makinal arını gruplandır mak mümkündür.  

Boya ma Kazani:  Bası nçlandı nl mıĢ ol an boya ma kazanı nı n gövdesi  silindir  seklindedir 

ve üst  ki s mi  kubbe msi  yapı dadir.  Üst  kı sı m kapak ol up,  (eski  maki nal arda)  bir  seri 

ci vatayla veya çabuk kilitlenebilen kayıcı bir hal ka il e kapatılrnıĢtır. 

Far klı  boyutlarda bazi  maki nal arı n i mal  edil mi Ģ  ol mas ma rağmen makina 

çapl arı 2 metreni n biraz üzeri ndedir ve yiikseklikleri de yaklaĢı k bu değerdedir. 

Ana  gövdeni n he men altı na mont e edil mi Ģ ol an po mpa  vasıt asıyl a 

ma ki nanı n yüksekli ği  art makt adır.  Maki nanı n yüksekli ği  ve yukarısı ndan hareket 

eden bir  vi nç yar dı mı yla dol dur ul ması  i hti yacı, ya  maki nanı n yukarı sında  büyük 

bir  boĢl uğun bul unması na ya da maki nanı n,  boyahaneni n t aban sevi yesinden aĢağı da bir 

çukur  i çerisine yerleĢtirilmesi ni  gerekli  kıl makt adir.  Tek ray uzeri nde çalıĢan bir  t epe 

yük asansorunun birkaç cihaza hi z met  verdi ği  yerlerde maki naların merkezleri, r ayı n t a m 

aĢağısına gelecek Ģekil de di kkatlice ayarlanmalı dır. [13] 

Bası nçlı  kazanlar,  e mni yet  vanalarına ve i çerideki  basınç ve sıcaklığı  açıkça 

göst eren göstergelere sahi p ol malı dır.  Kazan içerisinde bası nç kal dı ğında veya 

sıcaklı ğı n 85° C' i  geçtiği  dur uml arda kazanı n açılması nı  engelleyen e mni yet  kilitleri 

takıl malı dır.  Hava  t ahliye/ çözelti  at ma  bor usu dol um s üresi nce kazandan havayı 

atabil mek i cin kapak kıs mına t akıl mıĢtır  ve az mi ktarda boya çözeltisinin su soğut malı  bir 

kondenser den geçiril di kten sonra maki nani n yan t arafı na mont e edil mi Ģ  bul unan 

geniĢleme t ankı n atıl masma  müsade edil mektedir. Her  boya ma baslangıcında,  boya 

çözeltisini n t aĢ ma yol uyla geniĢleme t ankı na akı p akmadı ğı  kontrol  edil melidir.  Su ile 

dol dur ma  ve boĢalt ma,  bası nçlı  kazanı n he men dıĢı ndaki,  maki nanı n alt  kıs mı ndaki 

ana sıvı sirkülasyon bağlantısı yol uyla yapıl maktadir (ġekil 2. 5). [13] 

Çerçeve ve i ğler:  Ġplik bobi nleri,  boya banyosunun akıĢına i zi n verecek ġekil de delikli 

ve di k konumdaki  ortası  boĢ  i ğler  üzerine yerleĢtiril mektedir.  Ġğler,  he men he men 125 

c m kadar  uzunl uktadır  ve genellikle 7 c m çapı nda ol up dairesel  kesitlidir. Bununl a 

beraber,  bazi  i ğl eri n eni ne kesitleri  " Y"  Ģekli ndedir  ve bu t asarı m,  boya banyosunun 

uzunl uguna daha kolay akıĢını  sağla maktadır.  Ġğler,  içi  boĢ  ve dairesel  t abanlı,  yukarı ya 

kal dır mak i çi n t epesi nde bir  kul pa sahi p ortası  direkli  bir  çerçeve i çerisindeki  deli klere 

sağla m Ģekilde vidalanmıĢlardır. 

 

 

 

 

 



 79 

 

 

 

 

 

ġekil 2. 5 Di key gövdeli bobi n i plik boya ma makinası  

1. Boya banyosunun bobinl er içerisi nden dıĢarı ya akıĢ yönü 

2. Nu mune dıĢarı alı nmadan önce kapatılacak e mniyet vanası 

3. Açılır-kapanır kapak 

4. Siste mi bası nçt an kurtar mak içi n gerekli vana 

5. Banyo akıĢ yönünün değiĢtiril mesi nde kullanılan ünite 

6. Hel ezoni k ısı değiĢtiricisi 

7. Akı Ģ kontrol vanal arı 

8. Pompa ünitesi 

9. Ġki nci pompa 

10. GeniĢle me tankı na gelen çözelti ni n soğut ul ması içi n kullanılan soğut ucu 

11. Soğut ucuyu devreden çı kar mada kullanılan vana 

12. Boya ve di ğer ki myasal maddel eri n siste me eklenmesi nde kullanılan vana 

13. Bası nçlı havanı n uygulandı ğı hava  

Çerçeve merkezi nin di p t arafinda boya banyosunun giriĢi  icin bir  açı klık mevcutt ur  ve bu 

açı klık,  çerçeve,  boya kazanı nı n t abanı na yaklaĢtırıldığında pompa deĢarj  bor usunun 

üzeri ne uyacak Ģekil dedir.  Maksi mu m çerceve çapı  2 r netreni n biraz üzeri ndedir 

ve i ğ deli kleri ni n yerleĢtiril mesi,  boyanacak bobinl eri n maksi mu m çapı na bağlı dır. 

Bobi nl er,  etrafl arı ndaki  i ğl ere değ me meli dirler,  fakat  ne  kadar  fazl a i ğ 

yerleĢtirilirse,  maksi mu m yük o kadar  fazla ol acaktır.  Her  i ği n t epesi nde,  uç t abl ası nı n 

ve kapağı nı n yerleĢtiril mesi  i çi n bir  vi da deliği  mevcuttur.  Bu t ertibat,  boya banyosunun 

istenmeyen yönlere kanallaĢ ma yaparak akı p git mesini  önle mektedir  ve bobi nleri  sı kıca 

bi r biri ne  yakı n t ut ar ak i ği n t ü m uzunl uğu boyunca  sı zdı r mazl ı k 

sağl a makt adı r (ġekil 2.6). [13] 
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ġekil 2. 6 Po mpa 

Ġğ baĢı na boya bobinl eri ni n adedi  genellikl e 8- 10 ci varı ndadır ve 

bastırılabilir  ol dukl arı nda,  kol on asagi ya dogr u kuvvetlice bastırılır  (genelli kl e 

mekani k ol arak)  ve uçtaki  kapak sızdır mayı  önleyecek Ģekilde sı kıca vi dalanır.  Bazı 

tekstüre i plik bobi nleri  i lk  defa ı slatıl dı kl arı nda büzül ürler.  Bu dur umda,  boyanacak 

mal ze meyi  5 daki ka kadar  ı sl at mak ve  kazanı  yeni den açarak her kol ona ek 

bobi nl er  yerl eĢtir mek gerekli dir.  Bobi nl eri boyl a ması na bastır mak sadece 

boyanacak mal ze me  mi kt arı nı  arttır mak ve  birbiri ne ko mĢu bobi nl er  arası nda i yi 

sızdır mazlı k sağl a makl a kal maz,  ayrıca düĢük yoğunl uk ve yüksek geçirgenliği 

(per meabilitesi)  olan bazı böl geleri  büt ünleĢtirerek kol on boyunca boya çözeltisi ni n 

daha düzenli  ak ması nı  te mi n eder.  Banyo akı Ģ  hızları nı n yüksek ol ması nın istendi gi 

yerlerde,  uzun i ğler,  kolon boyunca bası nç düĢ mesi  problemi ni  ortaya cı karırlar.  Bu 

düĢüĢ,  i ğ çapı nı n arttırılması  ile azaltılabilir  veya i ği n eni ne kesitini  değiĢtir mek 

gereklidir. [13] 

Ana Po mpa:  Ana po mpa,  boya kazanı nı n alt  kıs mına mont e edil mi Ģtir,  genellikle sı vı 

akıĢı  sırası ndaki  sürt ünme  kayı pl arı nı  en aza i ndir mek i çi n mü mkün ol duğu kadar 

mer keze yakı n yerleĢtiril mistir.  Ġ l k  boya ma maki nalarında pompal ar, kayna ma 

sıcaklığına yakı n sı caklı klarda "kavitasyon"  ( yani bası ncı n az ol dugu yerlede kanat 

yönünün t ers  t arafı nda bal oncukl arı n ol uĢ ması)  et kisi nden dol ayı  veri mlili ği ni 

kaybet mekt eydi.  Bu hatanı n düzeltil mesi  yonündeki  i l k müdahaleler,  maki na t abanı na 

pompanı n yerleĢtiril mesi  Ģekli nde ol muĢt ur.  Böyl ece po mpa  üzeri nde maksi mu m sı vı 

yüksekli ği temi n edil mi stir. 

Ġki nci  ol arak,  bası nçl andırıl mı Ģ  si st e ml eri n kullanı mı,  veri m kaybı na sebep ol an 

bal oncukl arı n ol uĢumunu önle mi stir. 

Santifuj  ve eksenel  po mpal arın avantajları  ve dezavantajları  konusu 

tartıĢıl makt adir.  Seçilen pompa,  sı vı  akıĢına karĢı meydana gelen direnci  yenebilecek 

kadar  yeterli  bası ncı  t e mi n edebil meli dir  ve sı vı  akıĢ  hac mi ni  t e mi n edebilecek yet erli 

kapasiteye sahi p ol abilmel i dir.  Bi r  bobi ni n eni ne kesiti nce meydana gel ecek 

bası nç far kı,  yani  i ğ i çerisi ndeki  ve  ana  boya  banyosu i çeri si ndeki  bası nç f ar kı 

25- 85 kPa  arası nda ol abil meli dir.  Po mpa,  boru hattı  i çerisindeki sürt ünme 
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kuvvetlerini  yenebil mek için biraz daha yüksek bir  basıncı  sağlayabil melidir.  Hangi 

pompa ti pi  kullanılırsa kullanılsın,  el de edilen basi nç,  akıĢ hac mi ndeki  küçük değerdeki 

değiĢiklikler  i çin de he men he men sabit  kalabil melidir  ve bobi nler  i çerisindeki  akıĢ 

sırasında meydana gelebilecek herhangi  bir  kanallaĢ ma ol ayı,  t opl a m bası ncıda çok az 

bir farka sebep olabil melidir. 

Eksenel  po mpal arda,  mot or un t ers  yönde  çalıĢtırıl ması  il e akı Ģ  yönü kol ayca 

değiĢtirilebilir,  fakat  bu "durdur-baĢlat" sistemi  eğer  akıĢ yönündeki  değiĢikli k sı kça 

yapılacaksa veri mli  değildir.  Eksenel  pompalar  her  iki  yönde calıĢtıklarından iki  ti p akıĢ 

karakteri ne sahi p ol urlar,  dol ası yla po mpa  yat akları  üzeri ndeki  bası nç aĢırı 

yı pranmaya sebep ol ur. Veri mli  ol arak çalıĢtırıl mak i çi n,  bir  eksenel  po mpanı n 

pervanesi,  pervane yuvası nı n çapı ndan sadece çok az mi kt arda küçük olmal ı dır  ve 

bu dar  açı klı k serbest  haldeki  i plik parçacı klarını n,  vb.  maddelerin dolaĢ ması na karĢı 

hassastır. [13] 

Sı vı nı n mer kezden dıĢarıya,  bir  kanal  çiftini n i çerisine doğru püskürt ül düğü 

santrifuj  pompal ar  t ek yönde dönerler.  AkıĢ  yönünü değiĢtir mek i çi n,  kanal  çiftleri ni 

bağlayan bir  vana,  bir  dirsek bor u i çerisi nde hareket  ettirilir.  Bu dört  yoll u vana 

düzeni  mot orun ve sabit hı zda çalıĢan po mpanı n çalıĢ ma düzeni ni  basitleĢtirir,  fakat 

sıcaklıkları  130° C kadar  varan boya banyolarının pompalanması nda i yi  bir  sızdır mazlık 

mekaniz ması na ihtiyaç duyul maktadır. 

Ür eticilerin çoğu,  santrifuj  ve eksenel  pompaların her  i kisinin de i yi  yönlerini 

birleĢtiren po mpal ar  kullan makt adırlar.  Po mpa,  bir  elektrik mot oru t arafindan V kayıĢı 

yardı mı yla hareket  ettirilmekt edir,  mot or  boyut u,  gerekli  ol an maksi mu m akı Ģ  hı zı na 

baglı olarak ipli ği n 100 kg' i bas ma 5-15 k W arası nda değiĢ mekt edir. 

Ġki nci  Po mpa:  He men he men t üm yüksek sı caklı kt a çalıĢan bobi n i plik boya ma 

maki naları,  ana pompanın giriĢ kıs mı na bağlanmı Ģ olan küçük bir  pompa yardı mı yla 

bası nçlandırıl mıĢlardır.  Ġkinci  pompa,  geniĢleme t ankı nı n di bi nden banyoyu al arak,  ana 

po mpa  besl e me  bor usuna il etir.  Bu si st e m ayrıca boyar maddel eri n ve yar dı mcı 

maddelerin boya banyosuna ekl enmesi nde de kullanıl makt adır.  Ġki nci  po mpa, 

genellikle santrifuj  ti pi nde bir  po mpadır  ve konti nü ol arak çalıĢır.  Po mpanın t asarı mı, 

el de edilen bası nç kazanın e mni yetli  çalıĢabileceği  maksi mu m bası ncı nı  geçmeye i mkan 

ver meyecek Ģekil de yapıl malı dır.  Maki nal arı n çoğu,  genelli kl e 275-310 kPa 

ci vanndaki  st ati k bası nçlarda çalıĢırlar  ve hatta ana po mpada kavitasyonu önle mek i çi n 

100° C' da yapılan boya ma iĢleml erinde bile basınç kullanıl maktadır. 

Isıt ma Si ste mi:  Boya banyosunun ı sıtıl ması,  yüksek bası nçtaki  su buharı nı ( 550- 700 

kPa)  i pli k bobi nl eri ni  t aĢı yan çerçeveni n he men altı nda,  boya kazanı nı n alt  ucuna 

yerl eĢtiril mi Ģ  bul unan hel ezoni k ve  yat ay konumdaki  ı sıt ma  el e manı nın i çerisi ne 

besl enmesi  il e yapıl maktadır.  Bu düzenl e me,  ı sı  transferi  i çi n geniĢ  bir  yiizey t e mi n 

et mekt e (hızlı  ısı  transferi sağl a makt a)  ve boya banyosunun akıĢına,  i hmal  edilebilecek 
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mi kt arda direnç yarat makt adır.  Boya banyosunun i çerisi nde ol ması ndan dol ayı  da,  ısı 

kayı pl arı  en aza  i ndirilme kt edir.  Isıt ma  el e manı nı n boya  banyosunun i çeri si nde 

bul unması nı n t e mel  dezavant ajı;  ı sıt ma el e manında küçük çatlakl arı n ortaya çı kı p 

çi kmadı ğı nı n,  boyar maddeni n ı sıt ma  el e manı  i i zeri nde  biri ki p bi ri kme di ği ni n 

veya  oli gomer  ol uĢumu i l e  kirlenmeni n r neydana geli p gel medi ğini n di kkat 

edil mesi ne duyul an ihtiyaçtır. 

Nor mal  ol arak,  buharlı  ı sıt ma  el e manl arı,  buharı n ür etil di ği  mer keze 

kadar  gi den bi r  hat  il e ve  buhar  kapanl arı ndan geçerek dr enaj  yaparl ar.  Bi rçok 

dur u mda,  esas  ı sıt ma  a maclı  kull anıl an bu ı sıt ma  el e manl arı  ( kı vrı ml ı  bor ul ar) 

soğut ma  i çi n de  kull anılabilir;  buhar  giriĢ  vanası ve  kondensat  vanal arı  kapatılır  ve 

soğuk su,  bu bor ul arın i çerisi nden geçiril erek boya  banyosu soğut ul abilir. 

Isıt ma/ soğut ma  el e manl arı  ( kı vrı mlı  bor ul ar),  buhar,  il k defa soğuk boya 

banyosunu ı sıt mak üzere kullanıl dı ğı nda veya soğuk su 130° C sı caklığı nda bi r 

boya banyosunu soğutmak i çi n kull anıl dı ğı nda,  çok Ģi ddetli  t er mal  ve mekani k 

Ģokl ara mar uz kal makt adır.  Bu el e manl ar,  ul aĢıl ması  ve t a mir  edil mesi cok güç 

çatl akl ara yol  açabil ecek Ģekil de har eket  et mel eri ni  en aza  i ndi recek bi r 

t asarı ml a birbirleri ne bağl anmalı dırlar. [13] 

Ayrı  ı sıt ma  ve  s oğut ma  el e manl arı na  sahi p az  sayı da  ma ki na 

ür etil mi Ģtir.  Bu t asan mlar,  ı sıt ma  sonrası  soğutmaya  geçer ken meydana gel ecek 

pr obl e ml eri  ort adan kal dır mı Ģtır,  fakat  yeni  bir  ünit eni n il avesi mali yeti 

arttır makt adır. 

Boya Banyos unun Akı Ģı:  Ana po mpa  boya banyosunu,  çerçeve t abanı nı n 

içerisi nden geçirerek,  iğl eri n yukarısı na,  i pli k bobi nl eri ni n i çerisi nden ana  boya 

banyosunun i çerisi ne doğr u ve  ı sıt ma  el e manl arı ndan geçi rerek yeni den 

kendi si ne  ul aĢacak Ģekil de  t azyi kl endi rir.  Bu aki Ģ  yönü,  bobi nl eri n 

i çeri si nde  "i çeri den- dıĢarı ya"  ve  t ers  calıĢtırıl dı ğı nda "dıĢarı dan-i çeri ye" 

Ģekli ndedir. 

Boya ma  s üresi nce bobi nl eri n yerl eri nden oyna ma ması na  di kkat 

edil meli dir  ve  ani  basınç degiĢi kli kleri nden kacı nıl mali dir.  Hi drofilik yapı daki 

lifleri n bobi nl eri ne,  basıncı n uygul an ması ndan önce ı sl anmal arı  ve Ģi Ģmel eri  i ği n 

yet erli  za man t anı nmalidir.  Göze çar pacak Ģekilde Ģekl en bozul muĢ  bir  böl ge, 

mesel a "gevĢek"  bir  bobi n,  boya banyosunun bu açı klı kt an geçi p gitmesi ne  ve 

di ğer  i ğl er  üzeri ndeki  bobi nl eri n yet erli  mi kt arda boya banyosu ile t e mas 

et me mesi ne sebep ol makt adir.  " Dı Ģarı dan-i çeriye"  boya banyosunun akı Ģı,  dai ma 

bobi n yapı sı ndaki  gözenekl eri n boyutl arı nı  azaltacak Ģekil de bastır ma  ve  banyo 

akı Ģı nı  yavaĢl at ma  eği li mi ndedir.  "Ġçeri den- dıĢarı ya"  boya  banyosunun akı Ģı 

genelli kle bobi nl eri n çok az mi kt arda geniĢle mesi ne  sebep ol ur  ( özelli kle t ekst üre 

konti nü fil a ment  i pli kleri nde),  bu dur u mda  bobi n yoğunl uğu azalır  ve  boya 
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banyosunun akı Ģı na i mkan sağl anır.  Bununl a beraber,  i çeri den dı Ģarı ya 

uygul anan bası ncı n f azla ol ması  geril me mi Ģ  ipli kl eri  düzl eĢtirir  ve böyl ece sı vı 

akısı na karĢı direnci arttırır. [13] 

Bobi n i pli k boya ma  makinal arı nı n çoğu,  banyonun i ki  yönde akıĢı nı  kontrol 

eden bir  düzenl eyi ci ye (kontrol  ünit esi ne)  sahi ptir.  Genelli kl e her  bir  yönde çevrirn 

süresi  3 daki ka kadardır. Hı zlı  boya ma  i Ģle mi  i çi n çevri m süresi ni n daha kısa ol ması 

temi n edilebilir.  Bor u hatti,  sürt ünme kayı pl arını  azalt mak i çi n mü mkün ol duğu 

kadar  kı sa ve kalı n t ut ulmalı dır.  Bobi nl eri n kararlı  yapı da ol duğu varsayı mı  il e, 

i deal bir sist e mdeki akıĢ hı zı aĢagı daki for mül ile karakterize edilebilir: [13] 

 

        
KPnπd

4    
 

V =     

              
i w 

V : Biri m al an baĢı na sı vı akıĢ hızı, 

K : Sabit, 

P : Bobi ni n dıĢı ve içi arası ndaki bası nç farkı,  

n : Biri m kesit baĢı na kanall arı n sayısı, 

d : Biri m kesit bası na kanall arı n çapı,  

i : Banyonun viskositesi, 

w : Bobi ni n kalı nlı ğı, 

Bobi n yoğunl ukları,  Ģtapel  i pli kler  i çi n genelli kle 0. 25-0. 5 kg/I' dir.  Tekst üre sent eti k 

fila ment  i pli kl erden 400 g' lı k bobi nl er  ol uĢt urul abil mekt e ve  bunl ar boya ma 

iği ni n üzerinde %20-60 kadar sıkıĢtırıl maktadır. 

1960 yıllarına kadar  boya banyosu akıĢ hızları,  mal ze meni n kilogra mı  baĢına 

daki kada 2- 10 I  kadardı.  Moder n maki nal arda banyo akıĢ  hı zı,  30 I /kg/ daki ka 

değeri ndedir  vc her  30 sani yede bir  banyo sirkülasyonu sağlanmakt adır.  Hı zlı  boya ma 

maki nalarında banyo akıĢ  hı zları  50-150 I/ kg/ daki ka kadardır  ve 6 saniyede bir 

sirkulasyon sağlanmakt adır. 

Banyo Ni speti:  Ta m dolu ol duklarında,  maki naların çoğu 1: 10  B. N il e çalıĢ maktadir. 

Banyo ni speti ni  azalt mak,  su,  ı sı,  ki myasal  maddel er  ve boyar maddel erden t asarruf 

anlamı na gelir. 

Nu mune Al ma:  Bazı  bobi n i plik boya ma maki nalarını n dıĢ kıs mı na,  i çerisine bir  adet 

bobi n yerleĢtirilebilecek bir  parça ilave edilmi stir.  Boya ma süresi nce,  boya 

kazanı ndaki  banyo,  bu ilave bobi n ünitesi nden de geçiril mekt e ve boya ma i Ģl e mi ni 
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kontrol  et mek üzere,  bu ünit eye gi den aki s  vanal arı nı n kapatıl ması  ve  bu ek 

ünit eni n bası nçt an kurtarıl ması ile, ilave bobi n dıĢarı alınmaktadır. 

Boya kazanı ndan numune al manı n di ğer  bir  yol u,  üzerine boyanacak i pli klerin 

sarıldı ğı  bir  met al  çubuğu boya banyosu i çerisi ne özel  bir  böl meden daldır mak ve 

daha sonra bu bol umü çeĢitli  vanal ar  yardı mı yla bası nçt an kurtararak nu muneyi 

kontrol et mek üzere dıĢarı al mak esası na dayanmaktadır. 

Ge niĢle me Tankı:  Bu t ank,  ısı nan banyonun artan hac mi ni  karĢılamak i çin gerekli dir 

ve ayrıca,  boyar maddelerin ve di ğer  ki myasal  maddelerin ekl enmesi nde de 

kullanıl makt adır. [13] 

Kesi kli  operasyonl ar  arası nda meydana gel ebilecek renk farklılı kl arını 

ort adan kal dırabil mek i çi n,  birkaç maki na birbirine paralel  bağlı  ol arak 

calıĢtırıl makt adır. 

ĠĢlet mede 1 adet  25 kg.,  1 adet  de 50 kg’lık ġener  Ma ki na,  1 adet  50 kg,  1 adet 

110 kg,  2 adet  200 kg,  2 adet  300 kg ve 2 adet  de 400 kg’lık Thi es  Eco-bl oc X model 

ol mak üzere 10 adet  HT di key bobi n boya ma kazanı  bul unmakt adır.  ġekil  2. 7’de boya 

kazanı,  geniĢle me t ankı  ve ki myasal  hazırlama böl üml eri  Ģe matize edil mi Ģtir.  ġekil 

2. 8’de ġener Maki na’ya ait 50 kg’lık kazan gösterilmi Ģtir. 

 

ġekil 2. 7 Bobi n boya ma tesisi ( Thi es) 

 

 

 

 

 



 85 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

TaĢ ma alt  sevi ye il e kazan üst  sevi ye 

arası ndaki haci m: 0, 0827 m
3
 

Bobi nl er ile taĢ ma  

alt sevi ye hac mi: 0, 0296 m
3

 

 

 

 

 

 

TaĢ ma sevi yesi ne kadar  ol an kazan t opl a m hac mi : 

0, 310 m
3
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ġekil 2. 8 50 kg’lık ġener Ma ki na Bobi n Boya Kazanı  

 Boya kazanl arı  bil gisayar  kontroll ü çalıĢı yor  ayrıca kur ul muĢ  ol an ki myasal 

hattı  ile t üm ki myasallar da  reçet e mi kt arı  kadar bil gisayar  kontroll ü ol arak t artılı p 

maki naya yollanmakt adır. 

 

 

2. 1. 4 Bobi n Ġpli k Kurutma Maki nal arı  

 Ġpli k kur ut ma ku maĢt an farklı  ol arak daha sı kı  ve haci mli  bir  yapı ya sahi ptir. 

Sarı m sı klı ğı  nedeni yl e i ç kı sı ml arda eĢit  bir Ģekil de kur uması nı n sağl anması 

ni spet en daha zor dur.  Günü müzde bobi n kur ut ma en sağlı klı  Ģekil de yüksek frekanslı 

kur ut ucul arda gerçekl eĢtiril mekt edir.  Bunun dı Ģında,  bası nçlı  kurut ucul ar  ve kabi n 

kur ut ucul ar kullanıl maktadır. 

2. 1. 4. 1 Yüksek Frekanslı Kurut ucul ar 

 Yüksek frekanslı kurut ucul ar, bobi n, çile, tops gi bi paketleri ve açı k el yafı 

kur ut mada met eryali n iç ve yüzeyi ni n eĢit derecede hı zlı bir Ģekil de kuruması nı 

sağlar. 

 Yüksek frekanslı  kurut ucul arı n çalıĢ ma  prensi bi; t ekstil  mat eryali ni n yüksek 

frekanslı  alternatif  akı ma bağlı  i ki  kondensat ör l evhası  arası na konulması na,  su 

mol ekülleri ni n bu l evhaları n + ve  – yük dur umuna göre di pol  ol uĢt urarak belirli  bir 

yerleĢ me  Ģekli  al mal arı na dayan makt adır.  Kondansat ör  l evhaları nı n yükü deva mlı 

ol arak (sani yede mil yonlarca kez)  değiĢtirildi ği nden,  su mol ekülleri ni n yerleĢ me  Ģeki 

de değiĢ mekt e,  bu sırada mol ekülleri n sürt ünmesi nden ort aya çı kan ı sı,  suyun 

buharlaĢ ması nı sağla maktadır. [11]  

 ĠĢlet mede bul unan St al a m yüksek frekanslı  kurut ucu ġekil  2. 9’da 

göst eril mi Ģtir.  

Yüksek frekanslı kurut ucul arda mat eryali n ne m i çeri ği ni n düzgün ol ması, yani, bazı 

yerleri ni n daha yaĢ ol ması, düzgün kurut maya engel ol maz. Ma mul de kal an ne m  + 
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± %1 ünifor ml ukt adır. Kurut ma süresi kısadır, hızlı bir kurut ma sağl anır. Materyal de 

aĢırı kurut madan doğacak zarar söz konusu değil dir. Boyalı bobi nl eri n içi nde ve ya 

dı Ģı nda renk değiĢi mi ne yol aç maz.  

 Yüksek frekanslı  kur utucul ardan önce bobi nl erdeki  suyun büyük bölü mü 

santrifüj  maki nası nda mekani k ol arak bobi nden uzakl aĢtırılır.  Böyl ece kur ut ma 

maki nası nda he m daha az enerji  harcayarak he m de daha hı zlı  bir  Ģekil de kur ut ma 

yapıl mı Ģ  ol ur.  Santrifüj  maki nası nda bobi n üzrindeki  suyun yakl aĢı k % 60’ı ndan 

mekani k et ki yl e kurt ul ur.  Kur ut ma  maki nası nda da  kal an % 40 ‘ı nı  atarak ticari 

rut ubetle maki nadan çı kar. [11] 
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ġekil 2. 9  St ala m yüksek frekanslı kurut ucu 
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 ĠĢlet mede Detti n fir ması nı n BERTA 24 T. E Model  santrifüj  makinası 

bul unmakt adır.  Bu makinada bobi nl er  daki kada 1150 devir  dönecek Ģekil de 6 daki ka 

boyunca döndür ül ür ve kur ut ma öncesi istenen Ģartlara getirilir. 

2. 1. 4. 2 Bası nçlı Kurut ucul ar 

 Bobi n boya ma tesisleri nde; bobi n, çile, el yaf, levent gi bi mat eryalleri n, 

taĢı yıcı üzeri nde kurut ulması içi n kullanılan kurutucudur. Bu t ür kurut malarda 

bası nçlı sıcak havanı n ma mul içerisi nden içten-dıĢa ve dıĢtan-içe doğru geçiril mesi 

ile kurut ma sağl anır. [11] 

 Bi r  bası nçlı  kur ut ucu;  kurut ma  t ankı,  ı sıtıcı,  bası nçlı  hava üfl eyi ci,  kondenser-

seperat ör ve kontrol panelinden ol uĢur.(ġekil 2. 10) 

 DüĢük enerji  sarfi yatı  ve kur ut ma sonrası  el de edi len t e mi z sı cak su,  sist emi n 

avant ajlı  yönüdür.  Ayrıca,  beyaz ve açı k renk boyan mı Ģ  mat eryallerde,  renk 

değiĢi ml eri ne yol  aç ması  ve bobi nl eri n ünifor m Ģekil de kur ut ul a ma ması  da 

dezavant ajları dır. [11] 

 

 

ġekil 2. 10  Bası nçlı kurutucu 
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2. 2 Kull anıl an Ki myasallar 

2. 2. 1 Boyar Maddel er 

2. 2. 1. 1 Reaktif Boyar maddel er 

 ĠĢlet mede sel ül ozi k liflerin boyan ması nda Dyst ar  ve Metroche m fir mal arı nın 

reaktif  boya gr upl arı  kullanıl makt adır.  Tabl o 2. 2’ de kullanılan boyal ar  ve üretici 

fir mal ar tarafı ndan belirtilen tekni k özelli kleri belirtil mi Ģtir.  

Tabl o 2. 2 ĠĢlet mede kullanılan reaktif boyal ar [14], [15] 

Fi r ma Boya Adı  
Reaktif 

Gr ubu 

GENEL 

ÖZELLĠ KLER HASLI K DEĞERLERĠ  
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Ke mazol 

Yell ow 

3RF 

Bi fonksi yonel 

( VS+ MKTA)  
Y O 60 75 6 5 4- 5 3- 4 4 4 

Ke mazol 

Red 3BF 

Bi fonksi yonel 

( VS+ MKTA)  
Y O 60 75 5- 6 4- 5 4- 5 3- 4 4- 5 4- 5 

Ke mazol 

Bl ack 

HFGR 

Bi fonksi yonel 

( VS+ MKTA)  
Y O 60 85 4- 5 4 4- 5 4 4 4 

Ke mazol 

Bl ack B 
VS Y O 60 75 4- 5 5 4- 5 3 4 4 

Ke mazol 

Tur kuaz 
VS Y O 80 75 6 4- 5 4- 5 3 4- 5 4- 5 

Ke mazol 

Yell ow 

4GL 

VS Y O 60 75 6- 7 4- 5 4- 5 3 4 5 

D
Y

S
T

A
R

 

Levafi x 

Gel b CA 

Bi fonksi yonel 

( VS+ MKTA)  
Y O 60 90 5 5 5 4- 5 4- 5 4- 5 

Levafi x Rot 

CA 

Bi fonksi yonel 

( VS+ MKTA)  
Y O 60 90 3- 4 5 5 4- 5 4 4- 5 

Levafi x 

Bl au CA 

Bi fonksi yonel 

( VS+ MKTA)  
Y O 60 90 6- 7 4- 5 4- 5 4- 5 5 5 

Re mazol 

Gel b RR 
VS Y O 50 70 4 5 5 2 5 4- 5 

Re mazol 

Rot RR 
VS Y O 50 80 4- 5 5 5 3 5 3- 4 

Re mazol 

Bl au RR 
VS Y O 50 80 5 5 5 4 5 3- 4 
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2. 2. 1. 2 Kat yoni k Boyarmaddel er 

 Pa muk/ Akrili k karıĢı mları nı n akrili k kı s mı nın boyan ması nda Dystar 

fir ması nı n bu a maçl a üretti ği  kat yoni k boya gr ubu ol an Astrazon Boyarmaddel eri 

kullanıl makt adır.  Tabl o 2. 3’de bu boya gr ubundan i Ģlet mede kullanılan boyal arı n 

isi ml eri ve genel özelli kleri göst eril mi Ģtir.  

Tabl o 2. 3 ĠĢlet mede kullanılan kat yoni k boyar maddel er [16] 

ASTRAZON  
Y
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Ko mbi nasyon 

İ ndeksi  
K 3 3 3, 5 3 3 3, 5 3 

Sat ur asyon Fakt ör ü f 0, 49 0, 46 0, 76 0, 67 0, 33 0, 54 0, 52 

St andart boyama 

sür esi  
t 70( 0, 5) 8 15 15 10 14 11 12 

Rel atif afi nit e A r  0, 23 0, 49 0, 49 0, 28 0, 28 0, 3 0, 33 

pH dayanı mı   2- 9 3- 8 3- 8 2- 6 1- 7 1- 9 2- 6 

Işı k hasl ı ğı 

( Xenon arc) 
1/ 1 S. D.  6 6- 7 6- 7 6- 7 6- 7 5 7 

Yı kama hasl ı ğı 

60 o C 

PAN' i 

l ekel eme 
5 5 5 5 5 5 5 

Ter hasl ı ğı Al kali 5 4- 5 4- 5 5 5 5 5 

Ter hasl ı ğı Asi di k 5 4- 5 4- 5 5 5 5 5 

Sürt me hasl ı ğı Kur u 5 5 5 5 5 5 5 

Sürt me hasl ı ğı Yaş 5 5 4- 5 5 5 5 5 
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2. 2. 2 Boya Yardı mcı Maddel eri 

2. 2. 2. 1 Ön Terbi yede Kull anıl an Ki myasall ar 

 Ürün Adı  : HĠ DROJ ENPEROKSĠ T ( H2 O2) 

Fi r ma  : AK- KĠ M Ki mya San. ve Tic. A. ġ.  

Ti pi           : %50’li k çözelti 

Özelli kl eri : Tabl o 2. 4’de göst eril mi Ģtir. 

Tabl o 2. 4 Hi droj enperoksiti n özelli kleri 

Para metrel er Spesifi kasyon Değerleri Anali z Met odu 

Gör ünü m Berrak, renksi z sı vı Göz ile kontrol 

Konsantrasyon ( H2 O2) >50 ( %m/ m)  Titri metri k 

Asi dite <0, 040 ( H2 SO4) Titri metri k 

St abilite >97 ( %m/ m)  Isıl bozundur ma-titrasyon 

 

 Ürün Ci nsi     :ISLAT MA MADDESĠ  

Fi r ma      :ERKĠ M Ki myevi Maddel er San. ve Ti c. A. ġ.  

Ti cari Adı      :EROWET US- L 

Ki myasal Yapı sı: Yüzey aktif maddel eri n dengeli bir kombi nasyonudur.  

Özelli kl eri          :*Anyoni k ve kat yoni k maddel erin dengeli bir karıĢı mı dır 

*15
o

 Be’ ye kadar  Na OH banyol arı nda,  oda sı caklığı  ve    

kaynat ma derecel eri ne dayanı klı dır. 

*Yüksek ıslat ma et kisi vardır. 

*Köpük yapmaz 

*Sert sul ara ve asitlere dayanı klı dır. 

*Peroksit,  hi pokl orit,  kl orit  kasarı  banyol arında, 

karboni z i Ģle ml eri nde,  pa mukl uları n boyan mal arında 

iyi bir ıslat ma ve dispersiyon sağlar. 

*Yağ ve kirleri  emül si ye ederek ort amdan 

uzakl aĢ ması nı sağlar. 
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*Ön yı ka ma,  bobi n boya ma,  ön pi Ģir me ve  ku maĢ 

hazırla mada kaynat ma kazanl arı nda kullanılır. 

*Yüksek hi drofilite özelliği vardır. 

Kull anma ġekli:  Kullanma  al anı na göre genel de iĢlet me koĢulları  göz önüne 

alı narak 0, 5-3, 0 g/l arası kullanıl ması önerilir. 

Depol a ma         : Depol ama ömr ü orji nal a mbal ajında en az bir yıldır. 

 Ürün Ci nsi      : STABĠ LĠ ZATÖR 

Fi r ma                : BASF 

Ti cari Adı         :PRESTOGEN P 

Karakteri          : ÇeĢitli or gani k maddel erden el de edil mi Ģ yüzey aktif bir 

     karıĢı mdır. 

Özelli kl eri         : *Sarı-kahvrengi bir sı vı dır. 

 *Su ile her oranda karıĢabilir. 

 *En yüksek öl çüde  uygul a ma güvenli ği  ve i pli k 

kor unması nı gerçekl eĢtirir. 

 *En i deal  ıslat ma ve yıka ma  gücüne sahi p ol ması 

dol ayısı yl a kasarlanmı Ģ malı n e mme  yet eneği ni 

arttırır. 

 *Kullanıl dı ğı  t akdirde sodyu m sili kat  gi bi 

maddel eri n çökmesi ni önler. 

Tat bi katı  :  Prest ogen P pa mukl u (sel ül oz)  ku maĢ  ya da i plikl eri n 

ve bunl arı n sent eti klerle karıĢı ml arı nı n peroksitle 

ağartıl ması nda stabilize maddesi olarak rol oynar.  

   Prest ogen P kı sa za man t ekni ği ne göre yapı lan 

kasarlarda ör neği n;  nor mal  ya da bası nç buhar 

kazanl arı nda ol duğu gi bi,  yüksek fl otte oranl arında 

sili katsız çalıĢ ma ve bundan dol ayı  da kasarl anan 

malı n yüzeyünde sili kat çökünt ül eri ni n ol uĢ maması 

kazancı nı sağl ar.  

Kull anı m ġekli        : Ki myasal  maddel eri n Ģu sıraya göre veril mesi 

yararlı dır: 

  1. Su mi kt arı nı n yarısı 
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  2. Prest ogen P 

  3. (kullanıl dı ğı takdirde) Sodyu msilikat  

  4. Sudkosti k (Sodyu mhi droksit) 

  5. Hi drojenperoksit 

 Ürün Ci nsi : KOSTĠ K ( SODYUMHĠ DROKSĠ T)  

Fi r ma : LĠ KĠ T KĠ MYA San. ve Ti c. A. ġ.  

Kosti ği n tekni k özelli kleri Tabl o 2. 5’ DE göst eril miĢtir. 

Tabl o 2. 5 Kosti ği n teknik özelli kleri  

TEST LĠ MĠ T METOD 

Gör ünüĢ Te mi z sı vı Göz 

Sodyu mhi droksit mi kt arı %47, 5-48, 5 AST M E 291-77 

Sodyu mkl orit mi kt arı maksi mu m 70 ppm AST M E 291 

Kl or mi ktarı maksi mu m 40 ppm AST M E 291 

De mi r mi ktarı maksi mu m 20 ppm AST M E 291 

Ni kel mi ktarı maksi mu m 0, 5 ppm AST M E 291 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Ürün Ci nsi :SODYUMTĠ OSÜLFAT 
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Fi r ma : Koray Ki mya San. ve Tic. A. ġ.  

Sodyu mti yosülfatın teknik özelli kleri Tabl o 2. 6’da gösteril mĢtir. 

Tabl o 2. 6 Sodyu mti yosülfatın tekni k özelli kleri 

Gör ünüĢ Beyaz kristal 

Safi yat Mi n. %98 

pH ( %20’li k çözelti de) 7, 5-8, 5 

Sülfür Ma ksi mu m %0, 001 

Çözün meyen madde Ma ksi mu m %0, 2 

Ağı r met aller (Pb ol arak) Ma ksi mu m %0, 01 

De mi r (Fe ol arak) Ma ksi mu m %0, 05 

 

2. 2. 2. 2 Boya Bayosunda Kull anıl an Ki myasall ar 

 Ürün Ci nsi : TUZ ( SODYUMKLORÜR)  

Fi r ma  : ÜNALLAR Tuz ve Ki myevi Maddel er Pazarla ma San.  

ĠĢlet mede kullanılan sodyu mkl orür  t uzunun genel  özelli kleri  Tabl o 2. 7’de 

göst eril mi Ģtir. 

 

 

 

 

 

 

 

Tabl o 2. 7 Sodyu mkl orür tuzunun özelli kleri 

 

Ne m %1, 15 
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Na Cl  %99, 65 

SO4  25 ppm 

Çözün meyen madde 10 ppm 

Fe2  +  Fe3 0, 2 ppm 

pH 7, 24 

Topl a m Sertli k ( Al man Sertli ği) 4, 6 

Ca2  28 ppm 

Mg2  6 ppm 

 Ürün Ci nsi :SODA 

Fi r ma  : CAMS AR Sanayi Ara Mall ar Pazarla ma A. ġ.  

Tabl o 2. 8’de kullanılan sodanı n tekni k özelli kleri belirtil mi Ģtir. 

Tabl o 2. 8 Sodanı n teknik özelli kleri 

Na2 CO3  > %99 

Na Cl  < %0, 3 

Na2 SO4  < %0, 035 

Ca O <150 ppm 

Mg O <150 ppm 

Fe2 O3  <50 ppm 

Yoğunl uk >0, 5 kg/ dm
3  

 

 

 Ürün Ci nsi :Ġ YON TUTUCU 

Fi r ma  : EKSOY 

Ti cari Adı  : ANTI SI L CONZ 
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Yapı sı  : ÇeĢitli organi k asitleri n sodyu m t uzu  

GörünüĢ ü : Renksiz sı vı 

Ġyoni k Yapı sı : Noni yoni k 

Özelli kl eri     : Antisil  Conz,  pi Ģir me ve yı ka ma i Ģle ml eri nde suya sertli k 

veren al kali  met aller  il e kuvvetli  ko mpl eksl er  yapar. 

Bu ko mpl eksl er  yüksek sı caklı kta st abil  ol up, 

parçal ana mazl ar.  Bu nedenl e sı cak çalıĢan banyolar da, 

ku maĢ  üzeri ne maki na i ç yüzeyi ne al kali  met al 

tuzları nı n çök me  t ehli kesi  ortadan kal kar,  düzgün bir 

boya ma  el de edilir.  Ko mpl eksl e me  gücü 81 mg CaCO3 

/ ml’dir. 

 

*Bazi k orta mda ağır metal t uzl arı ile kompl eks 

yaptı ğı ndan 

  peroksit kasarı nda deli nme t ehli kesi ni mi ni mi ze eder.  

*Peroksit  kasarı nda t oprak al kali  sili kat  t aĢları nı n 

ol uĢ ması nı önl er. 

*30 Be
o

 kosti k çözeltisi ne dayanı klı  ol up,  su yu muĢatıcı 

ol arak da bu orta mda e mni yetle kullanılır. 

* Met ali k yüzeyl erde korozyonu önl er. 

*Hi drofil  pa muk beyazl at ması nda,  de mi neralize 

maddesi olarak kullanılır. 

*Reaktif  ve küp boyalarla boya mada t uzdangel en 

kalsi yum ve magneyu m tuzl arı nı n çökmesi ni önl er.  

 

 

 

 Ürün Ci nsi : EGALĠ ZATÖR 

Fi r ma  : BAYER TÜRK 

Ti cari Adı  : LEVAGAL RDL- T 

Özelli kl eri     : *Hava kabarcı kl arı  engelleyi ci  ve ıslatıcı,  boyanacak mal a i yi 

bir difüzyon sağlar 



 98 

  *Boya mada kullanılan ki myevi  ve boyar maddeni n 

daha i yi disperge ve çözün mesi ni sağlar 

  *Boyanı n ho moj en bir  Ģekil de dağılı mı,  böyl eli kle i yi 

bir boya ma 

Ki myasal Yapı sı: Sodyum t uzunun yağ al kol fosfor asit esteri 

Görünü m       : Berrak sıvı  

Ġyonite            : Anyoni k 

Yoğunl uk       :1, 1 g/c m
3  

Çözünürl ük   :Soğuk veya sıcak su ile 

Dayanı klılı k  : Al kali ve  el ektrolitlere dayanı klı dır.  Sert  su kull anı mı 

sırası nda bul anı klı k meydana gel ebilir.  Anyonik ve 

noni yoni k ki myevilerle kullanılabilir. 

Kull anı m ġekli:  Verilecek mi kt arı n yarısı  boya çözünür ken yani  ön aĢa mada 

kullanılır.  Di ğer  yarısı  direkt  boya banyosuna ilave 

edilir.(0, 5-2, 0 g/l Levagal RDL, 1: 10 içi n) 

 

 Ürün Ci nsi : Akrili k Boya ma Ret arderi 

Fi r ma  : GEMSAN Tekstil Yardımcı Ki myasalları 

Ti cari Adı  : GEMSOL PAN RT 

Ma dde Yapı sı: Kuat erner alifati k bileĢi m 

Ġyoni k Yapı sı : Kat yoni k 

GörünüĢ ü : Kahverengi, berrak, hafif kı va mlı sı vı 

Özelli kl eri     :*Asi di k ve nötr orta ml arda kol ayca çözünür.  

*Asitlere,  sert  sul ara dayanı klı dır.  Al kali  ve anyoni kl erl e 

uyuĢ maz.  

*Kat yoni k boyal ar  il e akrili k el yafı n boyan masında et kili  bir 

geci ktirici dir.  El yafa ol an afi nitesi nden dol ayı  i yi  bir  egalize 

maddesi dir.  Kayna ma  derecel eri nde dahi  belli bi r  müddet 

sonra parçal andı ğı ndan akrili k el yafı n boyan ması nda i yi  bir 

egalizasyon sağl anır.  Akrili k el yafı n boyan masında bir  nevi 

renksi z boyadır. Boyanı n mal üzeri ne gi diĢ hızı nı azaltır. 
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Kull anı m ġekli: Boyanacak el yafı n ci nsi ne,  doy ma  nokt ası na,  boya mada 

kullanılacak kat yoni k boyal arı n (f)  fakt örüne 8elyaf 

doyur ma özelli ği),  K fakt örüne (el yafa gi diĢ hı zına) 

bağlı  ol arak değiĢi k yüzdel erde mal a göre verilir. 

Boyal arı n f  ve K f akt örleri  boya fir mal arı  t arafı ndan 

veril mekt edir. 

Boya ma Met odu:  60- 70
o
C’a getirilen banyoya,  %0, 5- 2 sodyu m aset at,  %1- 2 

aseti k asit  ( %60)  il e banyo pH 3, 5-4 ol acak Ģeki lde 

hazırlanır.  Hesapl anan kadar  Ret arder  banyoya ilave 

edilir.  5-10 daki ka bu Ģekil de hazırlanan banyoda 

mua mel e edilerek,  i yice eritilen kat yoni k boya 

banyoya süzül erek verilir.  Zor  eri yen kat yoni k 

boyal ar  gl asi yal  aseti k asit  ile past a hali ne getirilerek 

bilahare kaynar  su ekl enerek kol ayca çözünür  hal e 

getirilirler.  10-15 daki ka 80- 85
 o

C’ ye her  3 daki kada 

1
 o

C çı kılır,  bu sı caklı kta 10- 15 daki ka bekl edi kten 

sonra kayna ma  nokt ası na çı kılarak 30- 90 daki kada 

boya ma bitirilir. 

 

2. 2. 2. 3 Ard ĠĢle ml erde Kull anıl an Ki myasall ar 

 Ürün Ci nsi :SABUN 

Fi r ma  : CHT Tekstil Ki mya San. Tic. A. ġ.  

Ti cari Adı  : COTOBLANC NSR 

Karakter : Reaktif boyaları n sabunlanması içi n özel maddel er karıĢı mı  

Ki myasal Yapı sı: Or ganik-i norgani k maddel eri n karıĢı mı  

Görünü mü : Renksiz sı vı  

Ġyoni k Yapı sı : Anyoni k 

pH DEĞERĠ  :10, 0-10, 5 

Özelli kl eri    : *Özellikle fi kse ol mayan reaktif boyar maddel eri n hı zlı  bir 

Ģekil de ku maĢt an uzakl aĢtırıl ması  i çi n geliĢtiril miĢ bir 

ür ündür.  Bu ür ün aynı  za manda hi drolizatları n tekrar 

ku maĢa çek mesi ni  önl er  ve köpür medi ği nden her t ürl ü 

maki nada kullanılabilir. 
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Kull anı m Al anı: Maki na ti pi ne,  ku maĢ  kapasitesine ve fl otte oranı na göre; 

0, 5-1, 5 g/l  98
o

C ve 10-20 daki ka süreyl e uygulanır. 

Yı ka ma sırası nda opti mum pH aralı ğı 7, 0-9, 0’dur. 

 

 Ürün Ci nsi : ASETĠ K ASĠ T 

Fi r ma            : Koray Kimya San. ve Ti c. A. ġ.  

Tabl o 2. 9’da aseti kasiti n özelli kleri ni göster mekt edir. 

Tabl o 2. 9 Aseti kasiti n genel özelli kleri 

 

PARAMETRELER SPESĠ FĠ KASYON 

DEĞERĠ  

ANALĠ Z METODU 

Aseti k Asit mi n. %80 ( m/ m)  Titri metri k 

Su max. %20 ( m/ m)  Hesapl a 

De mi r (Fe) max. 2 ppm ( m/ m)  Kol ori metri k 

Di ğer ağır met aller max. 2 ppm ( m/ m)  Kol ori metri k 

Kl or ür ( Cl
-
) max. 50 ppm ( m/ m)  Tür bi di metri k 

Topl a m sülfat (SO4
-
) max. 50 ppm ( m/ m)  Tür bi di metri k 

For mi k asit max. 500 ppm ( m/ m)  Titri metri k 

Aset al dehit max. 50 ppm ( m/ m)  Titri metri k 

Renk max. 10 APHA Kol ori metri k 

Gör ünüĢ Berrak sı vı Göz ile kontrol 

 

 

 

 Ürün Ci nsi : REAKTĠ F BOYA FĠ KSATÖRÜ 

Fi r ma  :SETAġ Ki mya A. ġ.  

Ti cari Adı  :SETAFĠ X R 

Ġyoni k Yapı sı : Kat yoni k 

GörünüĢ ü : Açı k Sarı Sı vı 

pH Aralı ğı :5-7, 5 (seyreltil mi Ģ hal de) 

Çözül mesi : Her oranda suda kol ayca çözünür 
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Özelli kl eri     : *For mal dehit  i çer mez.  Öko Tex- 100 st andartları na   

uygundur. 

*El ektrolitlere dayanı klıdır.  Asit  orta mda i yi;  al kali 

orta mda stabil değil dir. 

*Çektir me,  f ul ar  ve bobi n siste ml eri ne uygundur. 

Köpük yapmaz.  

* Ma mul ün yu muĢaklı ğına ol umsuz hi çbir  et kisi 

yokt ur. 

*Boyal arı n ıĢı k haslı ğı na negatif yönde et kisi yoktur.  

*Reaktif  boyal arla boyan mı Ģ  bobinl eri n 

kur ut ul ması nda boyanı n göç et mesi ni  engelleyerek, 

bobi nde istenmeyen iç-dıĢ renk farkı ol uĢumunu önl er. 

Uygul a ma : He m çektir me he m de f ul ar  met odu i çi n uygundur. 

Her  i ki  met odda da banyo pH’ı  aseti k asit  il e 5- 5, 5 

ol acak Ģekil de ayarlanmalıdır. 

 Reaktif boyal arla boyanmı Ģ ma mul de fi ksat ör uygul a ması sabunl a ma ve 

yı ka ma banyol arı nı n sonunda gerçekl eĢtiril meli dir; eğer yı ka mada anyoni k sabun 

kullanıl mı Ģsa, fi ksat ör mua mel esi nden önce ma mul üzeri nde hi ç anyoni k madde 

kal ma ması na özen göst eril meli dir. 

 Fi ksat ör uygul a ma mi kt arı banyo oranı na, rengi n koyul uğuna ve yı ka mal arın 

sayısı na bağlı ol up, kumaĢ veya i pli ği n %0, 1-1, 5’, kadar kullanıl malı dır. 

 

 

 Ürün Ci nsi : NONĠ YONĠ K YUMUġATI CI  

Fi r ma  : UĞUR Ki mya San. ve Tic. Lt d. ġti. 

Ti cari Adı  : UĞURSOFT PAYET 

 Ki myasal BileĢi mi: Ağır asitler türevli dir 

 GörünüĢ : Beyaz/ kre m renkt e küçük parçacı kl ar hali ndedir. 

 Ġyon Yapı sı : Noni yoni k 

 pH  :4-5 

Uyu ml ul uk   : Reaktif ve reaktif ol mayan reçi nel erle, anyoni k, noni yoni k ve   

kat yoni k maddel erle müke mmel uyuĢur.  



 102 

Özelli kl eri      :*TaĢı ma mali yetleri ni mi ni mi ze eder. 

  *Sürt me haslı kları nı ol uml u yönde et kiler ve yumuĢak 

bir t ut um verir. 

 *Beyazlı ğa menfi tesiri yokt ur. Opti k beyazlatıcılarla 

ve nor mal de kullanılan fiksaj maddel eri yle birli kte 

ko mbi ne ol arak da kullanılabilir. 

 *Kur ut mal arda sarar maya neden ol maz ve di kiĢ 

kol aylı ğı sağl ar. 

 

 Ürün Ci nsi :SI VI PARAFĠ N 

Fi r ma  : CHT Tekstil Ki mya San. Tic. A. ġ.  

Ti cari Adı  : LUSTRAFI N BA 

 Ki myasal Yapı sı: Sent etik madde i hti va eden parafin e mül si yonu 

 Ġyonite : Hafif kat yonaktif 

 Görünü mü : Açı k bej, ince akı cı bir emül si yon 

 pH Değeri  : ~6 

Dayanı klılığı :(pH 4, 0-6,5) Yüksek konsantre elektrolitler banyo stabilitesini 

düĢürebilirler. Mal ze me don maya karĢı hassastır. 

Don ma nokt ası nı n altı ndaki derecel er kalıcı 

değiĢi klikl ere sebep ol urlar. 

Özelli kl eri   :*Ör gü i pli kleri ne çalıĢ ma sırası nda gerekli olan kayganlı ğı 

sağl ar. Mal ze me kasar veya boya banyosu sonrası yeni 

alı nan banyoya verilir. 

 *Ku maĢa homoj en ol arak ve ta ma men çeker, bununl a 

çok fevkal ade i plik sürt me değerleri el de edilir. 

 *Bu avi vaj maddesi aĢağıdaki avant ajları sağl ar: 

  - Katı parafi ndeki gi bi bobi nden akt ar ma iĢle mi, 

d, rek-bobi n masurası kullanıl ması hali nde ortadan 

kal akar. 

  - Bobi n aktar mada yüksek hı zda sarı mda i pli k 

kopuĢu azalır. 

Kull anı mı      : Özellikle pa mukl u ve pl oyacryl i plikleri nde kullanılır. 
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Tavsi ye Reçetesi:1, 0-3, 0 % Parafi n 

                  pH 5-6 arası aseti k asit ile 40 
o
C de önceden çözülmüĢ 

parafi n   verilir. 10-20 daki kada 60 
o

C ye de çektirilir, 

banyo boĢaltılır. 

 

 Ürün Ci nsi : KATYONĠ K YUMUġAT MA 

Fi r ma  : GEMSAN Tekstil Yardımcı Ki myasalları 

Ti cari Adı  : GEMSOFT 100Y FLAKE 

 Ma ddeni n Yapı sı: Kat yoni k karba mi d t ürevi dir. 

 Ġyoni k Yapı sı : Kat yoni k 

 GörünüĢ ü : Kre m renkli payet  

  Özelli kl eri  :*Doğal ve senteti k el yafa uygul anabilen çok güçl ü bir 

yu muĢatıcı, antistati k ve avi vaj maddesi dir. 

 *Özellikl e pa muk ve sel ülozi k al yaflara yumuĢak, 

kaygan ve dol gun bir tuĢe verir. 

 *Renk t onları nı değiĢtirmez ve boya haslı kları nı 

ol umsuz yönde et kile mez. 

 *Bobi nl eri n yumuĢatıl ması nda müke mmel sonuç verir, 

akt ar ma esnası nda t ozumayı önler. 

*Akrili k el yafı n boyanması esnası nda boya ile birlikte 

antistati k ve yumuĢatıcı ol arak kullanılır. 

 *Ör gü mallarda di kiĢ esnası nda kol aylı k sağl ar. 

Kull anı m ġekli :pH’ı  5-5, 5 arası na ayarlanmı Ģ  80- 90 
o

C’li k sı cak su 

üzeri ne yavaĢ  yavaĢ  il ave ederek %10- 15’li k oranda 

karıĢtırıcı altında ta ma men eritildi kt en sonra kullanlır.  

 Yu muĢatıcı  banyo pH’ı 5- 5, 5’a getirilerek banyoya 

verilir. 

 Çektir me siste mi nde 40- 50 
o

C’ de 20- 30 dakikalı k 

uygul a mal ar en i yi sonuçları verir. 

 %10 l uk hazırlandı ğı nda; 

 Ful ar   :10-50 g/l 

 Çektir me  : %1- 5 
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Uyarıl ar : Yu muĢat ma  i Ģle mi ne baĢl a madan önce mal,  i yi ce 

yı kanarak özelli kle anyoni k ve bazi k kalı ntılar dan 

arı ndırıl malı dır. 

 

 Ürün Ci nsi  : ANFOTER YUMUġ ATI CI 

 Fi r ma   : COGNI S 

 Ti cari Adı   : BELFASI N GT 

 Yapı sı : Yüksek mol eküll ü poli mer  ve emül gat ör 

ko mbi nasyonu 

 Ġyoni k Yapı sı  : Kat yoni k 

 GörünüĢ ü  : Açı k bej, likit. 

 Çözül mesi  :Suda her oranda karıĢır. 

 Özelli kl eri  :*Çok i yi kayganlı k özelliği sağl ar 

      *Çok i yi yumuĢak ve kaygan t ut um verir. 

      *Antistati k özelli ğe sahiptir. 

 * Kat yoni k yapısı ndan dol ayı  çektir me  i Ģle mi ne  

uygundur. 

    *Köpüğü kontroll üdür. 

    *Yüksek t ürbül anst an etkilenmez.  

    *Isı stabilitesi yüksektir. 

    *Renk haslı kları nı menfi et kile mez.  

Uygul a ma Al anı  

Ve Mi kt arl arı :-Pa muk,  yün,  akrili k elyaf  ve bunl arı n karıĢı mından 

ol uĢ muĢ   ipli kleri n avi vajında 

 Mal  ağırlı ğı  üzeri nden %1, 5-3, 0 Anf ot er  yu muĢatıcı, pH 

6- 7’de 40- 60
 o

C’ de 15-30 daki ka mua mel e edil meli dir. 
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3 BOYAMA ĠġLEMĠ  

3. 1 Ön ĠĢle ml er 

3. 1. 1 PiĢir me 

 Reçet esi ndeki  boya yüzdel eri  t opl a mı  1’ den büyük ol an ort a ve koyu renklere 

boyanacak i pli kleri n yeterli  hi drofiliteyi  kazanması nı  sağl a mak a macıyl a pi şir me 

yapılır. Pişir me sırası nda banyoya 3 g/l’den ıslatıcı verilir.  

 İşlet mede %100 Pa muk i pli kl er  ve Pa muk/ Akrili k i pli kleri  i çi n farklı  pi şirme 

pr osesl eri  uygul anmakt adır.  Pa muk pi şir me pr ogra mı nda 110 º C’ ye çıkıl arak bu 

sıcaklı kta 20 daki ka çalışılırken pa muk/ akrili k karışı ml arı nı n pi şir mesi nde 85 º C’ de  

30 daki ka dönül mekt edir (Şekil 3. 1, Şekil 3. 2).  

 Pi şir me i şle mi  sonunda i pli klerden nu mune al ınarak hi drofilite kontrol ü 

yapıl makt adır.  Kontrol  sonucu ol uml u çı karsa boya ma  i şle mi ne geçilmekt e aksi 

dur umda ise pişir me işlemi  tekrar edil mekt edir. 

 Akrili k el yafı nı n ca msı  geçiş  sı caklı ğı  üzerinde yapılacak ön i şl em,  

boya ma( pa muk kı s mı n) ve  ar d i şle ml er  sonraki  aşa mal arda haslı klarla il gili  geri 

dönüşü ol mayan sorunl ara neden ol abilir. 

3. 1. 2 Ağart ma 

 Reçet esi ndeki  boyal arı n yüzdel eri  t opl a mı  % 1’ den daha az ol an ort a ve açı k 

ton renkl eri n boyan masında ön i şle m ol arak kasar  i şle mi  yapıl makt adır. İ şl et mede 

ağart ma pr ogra mı  i çi n de %100 pa muk i pli kler  içi n ayrı,  pa muk/ akrilik karışı ml arı 

içi n ayrı ağart ma prosesleri uygul anmakt adır. 
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ġekil 3. 1 Pa muk pişir me işle mi  

ġekil 3. 2 Pa muk/ Akrili k pi şir me işle mi  

 %100 Pa muk ağart ma genişle me  t ankı nda ı slatıcı,  kosti k,  peroksit, 

stabilizat ör  ve i yon t utucu hazırlanarak ana kazana çektiriliyor.  Bu banyo il e 

110º C’ ye çı kılarak 20 daki ka dönül dükt en sonra banyo 80 º C’ ye soğutul uyor  ve 

taş malı yı ka ma yapılarak boşaltılıyor.  
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 Ağart ma banyosunun arkası ndan boya öncesi  i pli k üzeri nde peroksit 

kal ması nı  önl e mek a macı yl a yeni  banyoya,  ti yosülfat  verilerek 80º C’ de 10 daki ka 

uygul anır, taş malı yı ka ma yapılarak boşaltılır. 

 Bu banyonun ar kası ndan reaktif  boya ma  öncesi  i pikleri n pH’ı nı n düşürül mesi  

a macı yl a ve aynı  za manda de mi nerilazson yaparak i pli k üzeri nden gel ebil ecek 

sertli ğe neden ol an i yonları n ekstrakt e edil mesi  i çin aseti k asit  ile 10 daki ka mua mel e 

edilir ve bu banyo da taşmalı yı ka ma ile boşaltılır. (Şekil 3. 3) 

 Pa muk/ akrili k karışı ml arı nı n ağart ma i şle mi nde 85º C geçil medi ği nden 

ağart ma süresi  30 daki ka ol arak uygul anmakt adır.  Ayrı ca sent eti k bir  elyaf  ol an 

akrili k zat en t e mi z bir mat eryal  ol duğu i çi n sadece pa muk kı s mı n ağartıl ması 

gerekti ği nden karışı m oranı na göre kasar reçet esi de değiştirilir. (Şekil 3. 4) 

 Ağart ma i şle mi  bitti kten sonra parti den alı nan nu muneni n hi drofilitesi ve 

rengi  kontrol  edilir.  Ayrıca pH ve  peroksit  kağıtları  kullanılarak i pik üzeri nde 

peroksit  kalı p kal madığı  ve pH’ı nı n i stenen değerlere ( ph 7)  düşür ül üp 

düşürüle medi ği kontrol edilir. 

ġekil 3. 3 %100 Pa muk ağart ma işle mi  

%100 Pa muk Ağart ma Reçetesi: 

1 St abilizat ör  0, 5 g/l 

 Per oksit( %50’li k) 3 g/l 

 Islatıcı   3 g/l 
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 Kosti k( %48’li k) 4 g/l 

2 Ti yosülfat(30g/l’li k) 15 g/l 

3 Aseti k asit ( %80’li k) 1, 5 g/l 

 

ġekil 3. 4 Pa muk/ Akrili k ağart ma işle mi  

50/ 50 Pa muk/ Akrili k karışı mı içi n ağart ma reçet esi: 

1 St abilizat ör  0, 5 g/l 

 Per oksit( %50’li k) 2 g/l 

 Islatıcı   2 g/l 

 Kosti k( %48’li k) 1 g/l 

2 Ti yosülfat(30g/l’li k) 15 g/l 

3 Aseti k asit ( %80’li k) 1, 0 g/l 

3. 2 Boya ma 

3. 2. 1 Pa muk/ Akrili k Boya ma 

 Pa muk/ akrili k karışı ml arını n boyan ması nda pişirme  veya kasar  sonrası  önce 

akrili k kı sı m boyan maktadır.  Bunun nedeni,  akrilik kıs mı n boyanması 102º C’ de 

yapıl dı ğı ndan önce pa muk kı s mı n boyanması  dur umunda akrili k kı s mı  boyanırken 

pa muk kıs mı na zarar verecek ol ması dır. 
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 Pi şir me veya kasar  sonu kontrolleri n ol uml u çıkması  dur umunda akrili k 

kı s mı n boyan ması na geçilir.  Banyoya rengi n tonuna göre önceden belirlenmi ş 

mi kt arda ret arder  ve pH’ ı  4-4, 5’a getirecek mi kt arda da aseti k asit  il avesi  yapılır.  Bu 

banyoyl a 10 daki ka muamal e gör dükt en sonra akrili k boyası  rezerve t ankı ndan 20 

daki kada pr ogresif  ol arak dozajlanır.  1º C/ dak il e 90º C’ ye çı kılır. Akrili ği n 

boyan ması nı n gerçekl eştiği  bu sı caklı kt an 102º C’ye çok yavaş  bir  şekil de 0, 3 º C/ dak 

ile çı kılır.  Boyanan rengi n koyul uğuna göre 20 ila 40 daki ka bu sı caklı kt a 

dönül dükt en sonra 1º C/ dak ile 80 º C’ ye i nilir ve banyo boşaltılır. (Şekil 3. 5) 

 Akrili k boya reçet esi ndeki  boya t opl a mı  %1’ den büyük ol an renkl ere boya 

sonrası haslık değerleri niiyileştir mek a macı yl a redüktif yı ka ma yapılır. (Şekil 3. 6) 

ġekil 3. 5  Akrili k boya ma işle mi  

Akrili k boya reçet esi: 

1 Aseti k asit 1, 6 g/l 

 Ret erdar % 0, 2-6 
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2 Akrili k boyası 

ġekil 3. 6 Redüktif yı ka ma prosesi 

Redüktif yı ka ma reçet esi: 

1 Kosti k  2 g/l 

 Hi dr osülfit 1 g/l 

2 Aseti k asit 1, 0 g/l 

3. 2. 2 Pa muk Boya ma ĠĢle mi  

 % 100 Pa mukl u ma mulleri n yapılan ön i şlem s onrası,  pa muk/ akrili k 

karışı ml arı nı n i se akrilik kı sı ml arı  boyandı ktan sonra pa muk kı s mı  boyanır. 

İşlet mede soğuk reaktif  boyar maddel er  kullanıl makt adır.  Bunl ar  60 º C’ de boyanırlar. 

Yal nı zca reçet esi nde t urkuaz boya i çeren renkl er,  boyanı n özelli ği nden 80 º C’li k 

pr ogra ml a boyanır.  Şekil 3. 7’de 60 º C’ de yapılan boya pr osesi  göst eril mi ştir.  Şekil 

3. 8’de de 80 º C’li k boya pr osesi gösteril mi ştir. 

 İki  prosest e de benzer  şekil de reçet edeki  mi kt ara göre t uz,  i yon t ut ucu ve 

egalizat ör  veril mi ş  banyo ile 5 daki ka mua mel e edili yor.  Ar kası ndan 30 daki ka 

içi nde pr ogresif  ol arak boya dozajlanı yor.  Boyalı  fl otte il e de 5 daki ka mua mel e 

edil di kt en sonra yi ne 30 daki kada soda dozajlanı yor.  5 daki ka da bu şekil de mua mel e 

edil di kt en sonra 1 º C/ daki ka il e 60 º C veya 80 ºC’ ye çı kılı yor  ve burada pH 10, 5-11 
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de rengi n koyul uğuna göre 25 ile 40 daki ka arası nda döndükt en sonra t aş malı  yı ka ma 

ile banyo boşaltılıyor. 

 Pamuk Boya (60 oC'lik)
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ġekil 3. 7 60 º C’li k pa muk boya progra mı  

Boya reçet esi: 

1 Tuz  x g/l, 

İyon t ut ucu 1 g/l, 

 Egalizat ör 0, 5 g/l  

2 Boya  % y (30 daki kada progresif dozajla) 

3 Soda  % z (30 daki kada progresif dozajla) 
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%100 Pamuk Boya (80 oC'lik)
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ġekil 3. 8 80 º C’li k t urkuaz boya işle mi  

Boya reçet esi: 

1 Tuz  x g/l, 

İyon t ut ucu 1 g/l, 

 Egalizat ör 1 g/l 

2 Boya  % y 30 daki kada progresif dozajla, 

3 Soda  % z 30 daki kada progresif dozajla. 

3. 3 Ard ĠĢle ml er  

3. 3. 1 Pa muk Yı ka ma Progra ml arı  

 Tü m yı ka mal arı n başı nda 50 º C’ de aseti k asit il e pH 4, 5-5’de mua mel e 

edilerek nötralizasyon i şle mi  yapılarak sonraki adı ml arda rengi n fazla açıl ması 

engellenmekt edir. Nötralizasyon sonrası reçet e t opl a mı na göre yı ka mal ar yapılır. 

3. 3. 1. 1 Açı k Renk Yı kama Progra mı  

 Renkl eri n açı kt an koyuya doğr u git mesi yl e yapılan yı ka ma  banyol arı ve 

sürel eri  de uzar.  Şekil  3.9’ da açı k renk % 100 pamuk yı ka ma pr ogra mı  gösteril miştir.  
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Reçet esi ndeki  boyal arı n topla mı  % 1, 5’a kadar  olan renkl er  açı k renk ol arak i şl e m 

gör mekt edir. 

3. 3. 1. 2 Ort a Renk Yı kama Progra mı  

 Reçet esi ndeki  boya yüzdel eri  t opl a mı  % 1, 5 ile 3 arası ndaki  renkl er  bu 

pr osesl e yı kanır. Şekil 3.10’ da proses det aylı şekilde göst eril mi ştir. 

3. 3. 1. 3 Koyu Renk Yı kama Progra mı  

 Reçet esi ndeki  boya yüzdel eri  t opl a mı  % 3’ ün üzerindeki  renkl er  bu pr osesle 

yı kanır. Şekil 3. 11’de bu pr oses göst eril mi ştir. 
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ġekil 3. 9 Açı k renk yı kama işle mi  

Yı ka ma reçet esi: 

1 Aseti k asit 1 g/l 

2 Sabun  1, 5 g/l 
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Orta Renk Yıkama (Pamuk)
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ġekil 3. 10  Orta renk yı ka ma işle mi  

Yı ka ma reçet esi: 

1 Aseti k asit 1 g/l 

2 Sabun  1, 5 g/l 

3 Sabun  1, 5 g/l 

Koyu Renk Yıkama (Pamuk) 
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ġekil 3. 11 Koyu renk yı ka ma işle mi  
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Yı ka ma reçet esi: 

1 Aseti k asit 1 g/l 

2 Sabun  1, 5 g/l 

3 Sabun  1, 5 g/l 

4 Sabun  1, 5 g/l 

3. 3. 2 Pa muk/ Akrili k Yıka ma Progra ml arı  

3. 3. 2. 1 Açı k Renk Yı kama Progra mı  

 Renkl eri n açı kt an koyuya doğr u git mesi yl e yapılan yı ka ma  banyol arı ve 

sürel eri  de uzar.  Şekil 3. 12’de açı k renk % 100 pa muk yı ka ma pr ogra mı 

göst eril mi ştir.  Reçet esi ndeki  boyal arı n t opl a mı  % 1, 5’a kadar  ol an renkler  açı k renk 

ol arak işle m gör mekt edir. 

3. 3. 2. 2 Ort a Renk Yı kama Progra mı  

 Reçet esi ndeki  boya yüzdel eri  t opl a mı  % 1, 5 ile 3 arası ndaki  renkl er  bu 

pr osesl e yı kanır. Şekil 3.13’ de proses det aylı şekilde göst eril mi ştir. 

3. 3. 2. 3 Koyu Renk Yı kama Progra mı  

 Reçet esi ndeki  boya yüzdel eri  t opl a mı  % 3’ ün üzerindeki  renkl er  bu pr osesle 

yı kanır. Şekil 3. 14’de bu pr oses göst eril mi ştir. 
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Açık Renk Yıkama (Pamuk/Akrilik)
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ġekil 3. 12  Pa muk/ Akrilik açı k renk yı ka ma işle mi 

Yı ka ma reçet esi: 

1 Aseti k asit 1 g/l 

2 Sabun  1, 5 g/l 

Orta Renk Yıkama (Pamuk/Akrilik) 
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ġekil 3. 13 Pa muk/ Akrilik orta renk yı ka ma işle mi  

 

Yı ka ma reçet esi: 

1 Aseti k asit 1 g/l 

2 Sabun  1, 5 g/l 

3 Sabun  1, 5 g/l 
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Koyu Renk Yıkama (Pamuk/Akrilik)
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ġekil 3. 14  Pa muk/ Akrilik koyu renk yı ka ma işlemi  

Yı ka ma reçet esi: 

1 Aseti k asit 1 g/l 

2 Sabun  1, 5 g/l 

3 Sabun  1, 5 g/l 

4 Sabun  1, 5 g/l 
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3. 3. 3 YumuĢat ma Progra ml arı  

3. 3. 3. 1 Renkli YumuĢatma  

 Şekil 3. 15’te renkli mallara verilen yumuşat ma prosesi gösteril mi ştir. 

Renkli yumuşatma  
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ġekil 3. 15 Renkli yumuşat ma 

Yu muşat ma reçet esi: 

1 Aseti k asit  0, 5 g/l 

 Anf ot er yumuşatıcı 4 g/l 

 Kat yoni k yumuşatıcı 4 g/l 

 

 

3. 3. 3. 1 Beyaz Yu muĢatması  

 Opti k beyaza boyanan veya kriti k renkl ere bu yu muşat ma verilir.  Pr oses  Şekil 

3. 15’deki  gi bi dir.  Renkli  yu muşatıcı  ile aynı  pr osest e aşağı daki  reçete verilir. 

Böyl ece sarar ma veya renk değişi klikl eri önl enmi ş ol ur.  

Beyaz yumuşat ma reçet esi: 

1 Noni yoni k yumuşatıcı 10 g/l 
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3. 3. 4 Kurut ma 

3. 3. 4. 1 Yüksek Frekens Kurut ucusu 

 Opti k beyaz ve açı k renk boyanan renkli  mall arın t a ma mı  bobi n i çl eri nde ve 

dı şları nda sarar ma veya i st enmeyen renk değişi ml eri ni n önl enmesi  i çin yüksek 

frekans  kur ut ucuda kurut ul makt adır.  Burada işle m i ki  basa makt a gerçekl eşir; 

önceli kl e santrifüj  makinası mda bobi nl er  sı kıl arak üzeri ndeki  suyun büyük kı s mı 

mekani k ol arak uzakl aştırıl makt adır.  

 Daki kada 1200 devir  il e 6 daki ka santrifüj  maki nası nda sı kılan bobi nl er  ipli k 

ci nsi  ve renkl eri ne göre ayarlanan bant  hı zı  il e yüksek frekans  kur ut ucudan geçirilir. 

% 100 Pa muk i pli kl er  80 k w’ da 5 m/ saat  hı zla,  pamuk/ akrili kler  i se yi ne 80 k w’ da 8 

m/ saat hızla geçirilirler. 

3. 3. 4. 2 Bası nçlı Kurut ucu 

 Renk değişi mi ni n farkedile meyeceği  renkler  bası nçlı  kur ut ucuda 

kur ut ul makt adır.  Burada da  i pli k ci nsi ne göre farklı  sı caklı k ve farklı sürel erde 

kur ut ma  yapılır.  Her  progra m üç adı mdan ol uşmakt adır.  İl k adı mda sık ma,  i ki nci 

adı mda kur ut ma,  son adımda  i se soğut ma  i şle mi  yapıl makt adır.  Bası nçlı  hava pr oses 

boyunca tı pkı  boya pr osesi nde ol duğu gi bi  i çt en-dışa ve dı ştan-içe sirküle edil erek 

kur ut ma sağl anır. 

%100 Pa muk kurut ma progra mı:  

1. Adı m        Sı kma   20 º C’ de 20 daki ka 

2. Adı m        Kur ut ma      130 º C’ de 60 daki ka 

3. Adı m        Soğut ma     20 º C’ de 10 daki ka 

Pa muk/ Akrili k kurut ma pr ogra mı: 

1. Adı m        Sı kma     20 º C’ de 20 daki ka 

2. Adı m        Kur ut ma      105 º C’ de 80 daki ka 

3. Adı m        Soğut ma     20 º C’ de 10 daki ka 
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4 NETĠ CELERĠ N DEĞERLENDĠ RĠ LMESĠ  

 Tekstil  mal ze mel eri ni n boyan ması nda,  boyanacak el yaf  ci nsi ne göre faklı 

özelli klerde boyar maddeler  bul unduğu gi bi  aynı  el yaf  ci nsi  boyayabil mek i çi n de 

farklı  boyar madde gr upl arı  ve met odl arı  bulun makt adır.  Bu yüzden seçilecek 

boyar madde gr ubu ve boya ma  met odl arı  i şletme  şartları na ve ür ünl erin sonraki 

kullanı m al anları na uygun seçil meli dir. 

 Pa muk boyan ması nda günü müzde en yaygı n kullanı m al anı  bul an reaktif 

boyar maddel er  de çok farklı  özelli klerde ve ti plerde üretil mekt edir.  Reaktif  gr up 

ol arak vi nilsülfon gr ubu t aşı yan boyar  maddel er il e soğukt a ( 40-60 º C’ de)  boya ma 

yapılabil mekt edir.  Ort a derecede subst anti viteye sahi ptirler.  Geniş  bir  renk pal eti  ve 

canlı  renkl er  yakal a ma i mkanı  verir.  Fakat  vi nil  sülfon gr ubu i çeren boyar maddel er 

boya ma  koşulları nı n (sıcaklı k,  pH,  fl otte,  t uz)  değişi ml eri nden hassas  şekil de 

et kilenirler.  Bu da i şletme  bazı nda t ekrar  al ma konusunda çok di kkatli çalışıl ması 

gerekliliği ni ortaya çı karır. 

 Reaktif  gr up ol arak monokl ortriazi n gr ubu i çeren sı cak reaktif  boyal ar  i se ( 

80º C’li k)  boya ma  koşulları ndan vi vil  sülfon gr ubu boyal ar  kadar  et kilenme mekt edir. 

Bu yüzden de i şlet mede renkl eri n t ekrarı  daha güvenilir  şekil de yapılabil mekt edir. 

Ayrı ca yı ka ma haslı ğı  bakı mı ndan i yi  sonuçl ar  veren reaktif  boyal ar  i çerisinde haslı k 

konusunda da en i yi  neticel ere ul aş mı ştır.  İşlet me açısı ndan ol umsuz yönü ise yüksek 

sıcaklı kta boya ma yapılması nı n getirdi ği ek enerji ve za man mali yeti dir. 

 Bi fonksi yonel  ol arak adlandırılan reaktif  boyar madde gr ubunda aktif  ol an i ki 

reaktif  gr up bul unmaktadır.  İşlet mede kullanılan bifonksi yonel  boyarmaddel er 

vi nilsülfon ve monokl ortriazi n gr ubu i çer mektedir.  Bu boyar maddel er  60º C’ de 

boyan makt adır  ve i ki  reaktif  grubun özelli kleri ni t aşı makt adırlar.  Bu da  boya manı n 

daha güvenli ol ması na imkan ver mekt edir. 

 Pa muk/ akrili k karışı ml arını n boyan ması nda i se dikkat  edilecek birkaç öneml i 

nokt a gör ül mekt edir.  Bunl ardan il ki  ön i şle m,  pa muk kı mı n boyanması  ve ar d 

işle ml er  dahil  ol mak üzere t üm i şl e ml er  sırası nda 80 º C’ ni n üzerinde i şl e m 

yapıl ma maya di kkat  edil mesi dir.  Özelli kle yüksek al kali  orta mda bu sıcaklı ğı n 
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üzeri nde i şle m gören akrili k lifi ni n yapısı nda meydana gel en t ahri bat nedeni yl e 

sonraki  aşa mal arda geri dönüşü ol mayacak şekil de haslı k pr obl e ml eri il e karşı 

karşı ya geli nmekt edir. 

 Akrili k boyanması nda dikkat  edil mesi  gereken bir  di ğer  husus  reçet edeki 

boya mi kt arları nı n hesap edil mesi dir.  Lifi n doy ma  değeri,  çektir me oranı  gi bi 

değerler  bili nerek buna göre reçet eler  hazırlanmalı dır.  Aksi  hal de hedef  rengi n 

yakal anması nda ve haslık değerleri nde istenmeyen duruml ar önl ene meyecektir. 

 Yapıl an çalış mal ar  sonucunda,  akrili k lifi ni n boyanması nı n gerçekl eştiği  80-

100 º C arası nı n çok düşük hı zda çı kıl ması nı n düzgün bir  boya manı n sağl an ması  i çi n 

büyük öne m t aşı dı ğı  gör ül müşt ür.  80º C’ den 100º C’ ye daki kada 0, 3 º C il e 

çı kıl ması nı n işle mi n güvenli ği açısı ndan yet erli olduğu görül müşt ür.  
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