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OZET
DENIZ SUYU iLE BOYAMA YONTEMI

Bulug, bir kumas boyama surecinin boyama igleminde kullanilan ydntemin
geligtiriimesini icermektedir. Bulug, kumaslarin boyanmasinda kullanilan kimyasallarin
ve diger boyama isleminde kullanilan yardimci maddelerle karistirilan tuzlu suyun

kaynagini degistirerek ¢evreci bir Uretim sureci olusturmasi ile ilgilidir.
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. Bulus, bir kumas boyama sureci olup 0zelligi; icerisinde kullanilan tuz ve su

karisiminda su kaynaginin yer alti tatli su kaynagi olarak kullanimi yerine deniz suyu
kullanimi saglamak uzere;
a. Deniz suyunun 50mu-120mu bulyudkliginde delikler igeren suzgeg ile
suzulmesi,
b. Katyoniklestirme,
c. Tuzlu su yerine deniz suyunun kullanildigi boyama

islemlerini icermesi ile karakterize edilmektedir.

. istem 1’e uygun bir kumas boyama siireci olup 6zelligi; a islem adimi ile b islem adimi

arasinda 6n mordanlama iglemi olarak 0,5-15g/l oraninda mordan maddesinin 5,5 ila
6 pH araliginda tekstil tGrtnleri iceren karisima eklendikten sonra olusan karigimin
60-80°C sicakhga cikartilip 30-45dk. suresince bekletiimesidir.

. istem 1’e uygun bir kumas boyama siireci olup 6zelligi; b islem adiminin es zamanli

mordanlama islemi olarak 0,5-15g/I orani araliginda mordan maddesi, deniz suyu,
boyar madde ve yardimci kimyasallarin mamulleri iceren karigima eklenmesi ile

olusan karisimin 50-60°C sicakliginda 60 dk. bekletilerek gerceklestiriimektedir.

. istem 1’e uygun bir kumas boyama siireci olup dzelligi; b islem adimindan sonra son

mordanlama islemi olarak 0,5-15g/I orani araliginda mordan maddesinin boyanmig
tekstil Grtnleri igeren karisima eklenmesi ile birlikte 60-80°C sicakliga gikartilip 20-

40dk. slresince bekletiimesidir.

. Selllozik ve/veya sentetik elyaflara yukaridaki istemlerden herhangi birine uygun

kumas boyama prosesinin uygulanmasidir.
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TARIFNAME

DENIZ SUYU iLE BOYAMA YONTEMI

TEKNIK ALAN

Bulus, 6zellikle seltlozik mamullerin boyanmasinda kullanilan tuz ve su karisimi igin
harcanan fazla tuz ve temiz suyu kullaniminin énlenmesi i¢in deniz suyu kullaniimasini
hedefleyen calismadir. Ayni zamanda sentetik elyaflarin boyanmasinda yeralti su
kaynaklarinin kullaniminin yerine deniz suyu kullanarak boyama yapilmasini hedefleyen

bir galismadir.

ONCEKI TEKNIK

Liflerin ve kumaslarin boyanmasi insanlik tarihinin ilk basindan itibaren 6rtinme ve
giyinme gibi ip ve lif Gretimi ihtiyaclarinin dogmasi ve bu ihtiyaclarin zamanla keyfi olarak
renklendirme istekleriyle olusmustur. ilk zamanlarda gicek ve kdk boyalar gibi cesitli
kaynaklardan elde edilmekteydi. Bu boyalar boyama asamasinda normal su ile
kaynatilarak karigtirildiginda boyama iglemleri dusunuldigu kadar da kaliteli

olmamaktaydi.

Bunun icin kullanilacak olan boyama kazani farkli bazik asidik oranlara getiriimeli
icerisine boyay! baglayici ozellikteki tuzlar karistirlmali ve boyanin liflerin sadece

yuzeyinde degil homojen halde her zerresine nifuz etmesi beklenmekteydi.

Bircok boyama islemi turt bulunmaktadir. Bunlardan ginimuzde kullanilan tekniklerin

bazilari:

Pad-dry yontemi; Alkali+boyar madde c¢ozeltisiyle emdirme, Kurutma, Ard iglemler

seklinde uygulanir.

Emdirmeden sonra yapilan sikmadan sonra sicak hava ile kurutulur. Kurutma islemi,
ramdz ya da hot-flue kurutucularda yapilabilir. Boyar madde cinsine bagli olarak 6n
kurutma uygulanabilir. Ornegin, boyar madde migrasyonu nedeniyle ortaya ¢ikabilecek
dlzgunsuz boyamalari engellemek igin emdirme sonrasi bir 6n kurutma yapmak
gerekebilir. Kurutma ya hot-flue ya da ramozlerde sicak havanin etkisine birakilarak
yapilir. Alkali durumlarda sicak ylzey temasiyla kurutma da (kontakt kurutma)

uygulanabilir. Bu sirasinda boyar madde life fikse olur.
1
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Pad-Roll Yontemine Goére Boyama; Sikma % si Hesabi; Silindirlerin sikma degeri igin,
pad batch yonteminde dikkate alinan butin noktalar ve hesaplamalar pad-roll yontemi
icin de gecerlidir.Sikma Silindirlerinin Basing Ayari; Sikma silindirlerinin basinci, kumas
Uzerinde pick-up degeri kadar flotte kalacak sekilde sikilmak Uzere ayarlanir. dakikadaki
ilave Miktarinin Ayari; (Debi Ayari) Fulard teknesine pad-batch ydnteminde oldugu gibi
flotte seviyesi ayni kalacak sekilde besleme yapilir. Fulard Makinesindeki Calisma Ayari;
Pad-roll uygulamalarinda pick-up degerine gore belirlenen fulard hizi, flotte besleme hizi
ve sikma silindirlerinin basing degerleri kontrol panolarindan ayarlanir. Uygulamanin
sonuna kadar ayarlarin degistirimemesi standart bir Gretim igin zorunludur.Kumasin
Rolige Sarilmasi; Bu yontemde kumas, dogrudan termo bekletme odaciginin roligine IR
kanalindan gegirilip isitilarak sarilir. Bu durumda iken levendin dénds hizi, boyar madde
¢Ozeltisinin sizmasini énleyecek sekilde dizenlenir. Bu donus, ne ¢ok hizli ne de ¢ok

yavas olmalidir. Déndldrme hizi, bas — son farkinin olusmamasi igin énemlidir.

Pad-Jig Yontemi;Mamul, dnce boyar madde ¢ozeltisi ile emdirilir. Ara kurutmadan sonra
fiksaj icin gerekli olan kimyasal maddeleri iceren flotte ile jiggerde fikse edilir.Boyar
maddenin emdirilmesi fulard makinesinde vyapilir. Ara kurutmadan sora jigger
makinesinde muamele ile uygulamaya devam edilir. Pad -jig metodunda hagsil sokme,
alkali kaynatmadan beyazlatmaya kadar buttin 6n muamele prosesleri jiggerde ¢ektirme
(tam banyo) metoduna gore kesikli olarak yapilabilir. Bu yontem, kismen az metrajdaki
(500-2000 m) kumaslari acik en calismak icindir. Kullanimi yaygin degildir. Fiksaj
isleminin yapildigi jigger makinesinde paslanmaz celikten bir tekne Uzerinde iki silindir
vardir. Muamele gorecek kumas, bu silindirlerden birine gergin olarak sarilir. Kumas bu
silindirden bogalip digerine sarilirken banyo teknesi iginden gecer. Kumasin bu
silindirden digerine sariimasina pasaj denir. ilk pasaj bitince silindirlerin dénme yénii
degistirilerek ikinci pasaja gecilir. Bu sekilde muamele tlrine bagh olarak bir ka¢ pasaj
calisilir. Jiggerde banyo hareketsiz, kumas hareketlidir. Burada kumas c¢ekme
gerilimlerine maruz kaldigindan ince, hassas kumaslardan cok orta agirlikta ve agir

kumasglarin muamelesinde kullanilir.

Boyama islemlerinde asidik ve bazik ortam ayni kazanda saglanamamasi durumu sik

rastlanan bir durumdur. Bu sebepten boyama islemleri birgok kazanda yapilmakta

kumasglar kazandan kazana aktarilmaktadir. Burada bahsedilmekte olan kazanlar ¢ok

fazla hacme sahip devasa boyutlardaki boyama kazanlaridir. Haliyle icerisine aldiklari

kimyasal ve igerisine aldigi temiz su miktari da bir o kadar fazladir. Kirliligin arttig
2
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dinyamizda su kaynaklari ve ¢evreye ¢ok fazla kimyasal atik salinmaktadir. Bu zamana
kadar gerek teknolojinin gelismemesi gerek sanayideki ¢evre bilincinin olugsmamasi ve
umursanmamasi gibi sebeplerden bu alandaki énlemler ve gelismeler yapilamamistir.

Fakat zamanla bu eksiklikler ginimuze dogru kapanmaya c¢aligiimistir.

Gunumuzde teknolojinin ilerlemesi ile birgok asit tlrleri ce birgok baz turleri ve bunlara
ek olarak asidik tuzlar bazik tuzlar ve notr tuzlar Uretilmektedir. Bu kimyasallar kumas
boyama sektdrinde ¢ok onemli yerlere sahiptir. Fakat bu kimyasallarin birbirlerine
karismamasi igin bircok kazandan kazana aktarildigi sistemlerde ¢ok fazla temiz su

sarfiyatl gergeklestirimektedir.

510 Milyon km2 yuzdlgime sahip dinyanin 2/3'sini sular, 1/3'ini karalar kaplar. 361
milyon km2 alan kaplayan sularin % 2.5'i tath sulardan olusmaktadir. Geri kalan % 97.5'i
tat olmayan sulardir. Bu %2.5 luk tath suyun %68 i buzullar ve karlik daglarda
bulunmakta sadece %32 si yer alti suyu olarak bulunmaktadir. Bu nedenle bu kadar az
tath su kaynaginin oldugu bir gezegende bu gibi slrekli yapilan boyama islemleri ile tatli

sularin kirletilmesi riski cok buyuktur.

Standart boyama sureclerinde yikama jetleri su ile doldurulur ve igerisine tuzlar,
kostikler, asitler, birgok boyaya yardimci katalizor ve baglayici malzemeler ile boyama
islemi gerceklestirimektedir. Burada kullanilan suyun boyutu ¢ok yuksek miktarlara
ulasmaktadir. Dinyamizin tatli su kaynaklari hizla azalmaktadir. Bu durum g6z énine
alindiginda; tatli su imkanlarimizin buydk bir gogunlugu buzullarda bulundugu, akarsu
ve yer alti sularinin da ¢ok az bir kisminin igilebilir nitelikte oldugunu bilmekteyiz. Yapilan
arastirmalar ve Dinya Su Konseyi’'nin yayinladigi bilgiler isiginda bu bilgilere

ulagmaktayiz.

Boyama islemleri sonrasinda ortaya ¢ikan asidik, bazik ve tuzlu sular temizlenmesi ve
aritiimasi zor atik sulardir. Igerdikleri kimyasallar nedeni ile bu atik sularin
temizlenmemesi aritiimamasi ve dogaya salinmasi gibi durumlarda hali hazirda bulunan

tath sularin da kirlenmesine sebep olmaktadir.

Burada bahsedilen sorun sonug olarak yer alti temiz su kaynaklarinin sorumsuzca
kullanimini 6nlenmemesi ve bu kaynaklarin kullanimini aza dusurecek buluglarin

yapilmamasidir.
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Sonug olarak yukarida bahsedilen tim sorunlar, ilgili alanda bir yenilik yapmay!i zorunlu

hale getirmistir.

BULUSUN AMACI

Mevcut bulus, yukarida bahsedilen problemleri ortadan kaldirmak ve ilgili alanda teknik
bir yenilik yapmayl amacglamaktadir.

Bulusun ama amaci boyama iglemlerinde deniz suyu kullanimi ile tuz ve su kullanim
maliyetlerini ortadan kaldirmaktir.

Ayrica yer alti sularinin kullanimini azaltarak yer alti sularini yani tath su kaynaklarini
korumayi hedeflemektedir.

Deniz suyunun kendi bunyesinde olan pH derecesinin boyama iglemlere olan uygunlugu

sebebiyle boyama kalitesini arttirlmasini da hedeflemektedir.

BULUSUN KISA ACIKLAMASI

Yukarida bahsedilen ve asagidaki detayl anlatimdan ortaya ¢ikacak tum amaglari
gerceklestirmek Uzere mevcut bulusg, bir kumas boyama sureci olup 6zelligi, icerisinde
kullanilan tuz ve su karisiminda su kaynaginin yer alti tath su kaynagi olarak kullanimi

yerine deniz suyu kullanimi saglamak tzere;

a. Deniz suyunun 50mu-120mu buydklugunde delikler iceren stizgeg ile sizulmesi,
b. Katyoniklestirme,
c. Tuzlu su yerine stiztlmus deniz suyunun kullanildigi boyama

islem adimlarini icermesi ile karakterize edilmektedir.

Bulusun tercih edilen yapilanmasinda 6zelligi, a islem adimi ile b islem adimi arasinda
on mordanlama isleminin mordan maddesi 0,5-15g/l oraninda, 5,5 ila 6 pH dereceleri
araliginda mamulleri iceren karisima eklendikten sonra olusan karisimin 60-80°C

sicakliga cikartilip 30-45dk. suresince bekletilerek gerceklestiriimesidir.

Bulusun tercih edilen bir bagka yapilanmasinda bulusun 6zelligi, b islem adimi ile es
zamanli mordanlama isleminde mordan maddesi 0,5-15g/l orani araliginda deniz suyu,
boyar madde ve yardimci kimyasallarin mamulleri iceren karigima eklenmesi ile olugsan

karisimin 50-60°C sicakhginda 60 dk. bekletilerek gerceklestirimektedir.

Bulusun tercih edilen bir diger yapilanmasinda 6zelligi, b islem adimindan sonra son

mordanlama isleminin mordan maddesinin 0,5-15g/I orani araliginda mamdlleri iceren
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karisima eklenmesi ile birlikte 60-80°C sicakliga cikartihp 20-40dk. suresince

bekletiimesi ile gerceklestiriimesidir.

Yukarida bahsedilen ve asagidaki detayli anlatimdan ortaya c¢ikacak tum amaglari
gerceklestirmek Uzere mevcut bulus selllozik ve/veya sentetik elyaflara yukaridaki

herhangi bir kumas boyama prosesinin uygulanmasidir.

BULUSUN DETAYLI ACIKLAMASI

Bulug, bir kumas boyama surecinin boyama isleminde kullanilan ydntemin
geligtiriimesini icermektedir. Bulug, kumaslarin boyanmasinda kullanilan kimyasallarin
ve diger boyama isleminde kullanilan yardimci maddelerle karistirilan tuzlu suyun

kaynagini degistirerek ¢evreci bir Uretim sureci olusturmaktadir.

Tatli su kaynaklarinin bu denli az oldugu bir gezegende her gln binlerce ton tatli suyun
bu gibi islemlerde kullaniimasi ciddi bir risk tegkil etmektedir. Bulus bu riskleri
azaltmaktadir. Tuzlu su ihtiyacini tath su ve tuzlarin karisimi yerine hali hazirda bulunan
deniz suyundan temin ederek 6nune gecmeyi hedeflemektedir. Deniz suyu, bir yillik

suregte farkli zaman dilimlerinde toplanarak analiz edilmis ve kullaniimistir.
Bulus calisma sekli sekillerle anlatilacak olursa bulus basamaklari;

Sekil 1’e uygun olacak sekilde selulozik mamullerin boyama o6ncesi uygulanan
katyoniklestirme 6n islemine tabi tutulmaktadir. Katyoniklegstirici madde %0.25-10
araliginda eklendikten sonra 50-65°C sicaklikta 25-40 dk. bekletiimektedir.

Sekil 2’ye uygun olacak sekilde selitilozik mamullere uygulanan 6n mordanlama iglemi
olup mordan maddesi 0,5-15g/l oraninda 5,5 ila 6 pH dereceleri araiinda eklendikten

sonra 60-80°C sicakliga gikartihp 30-45dk. suresince bekletiimektedir.

Sekil 3’e uygun olacak sekilde selulozik mamullere uygulanan 6n mordanlama iglemi
sonucunda uygulanan boyama islemidir. Bu igslem deniz suyu, boyar madde ve yardimci

kimyasallarin eklenmesi ile 50-60°C sicaklhiginda 60 dk. bekletiimektedir.

Sekil 4’e uygun olacak sekilde selllozik mamullere uygulanan es zamanli mordanlama
ve boyama islemidir. Mordan maddesi 0,5-15g/l orani araliginda deniz suyu, boyar
madde ve yardimci kimyasallarin eklenmesi ile 50-60°C sicakhdinda 60 dk.
bekletiimektedir.
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Sekil 5’ uygun olup son mordanlama 6ncesi selllozik mamullere uygulanan boyama
islemidir. Bu islem deniz suyu, boyar madde ve yardimci kimyasallarin eklenmesi ile 50-
60°C sicakliginda 60 dk. bekletiimektedir.

Sekil 6'ya uygun olup selulozik mamullere uygulanan son mordanlama surecidir. Bu
islem mordan maddesinin 0,5-15g/I orani araliginda 60-80°C sicakliga c¢ikartilip 20-

40dk. suresince bekletiimesi ile gerceklestiriimektedir.

Sekil 7’ye uygun olacak sekilde klasik islem metodu disinda 4 farkl metot bu ydntem
dahilinde uretilebilmektedir. ilk islem klasik 6n islem ve sonrasinda deniz suyu ve tuzsuz
boyama islemi yapiimakta. Devam eden islemde deniz suyu ve 2 oraninda tuz ve son
adim deniz suyu V2 oraninda tuz olarak islem bitiriimektedir. Bunlar klasik 6n iglemi takip

edecek sekilde sdyle siralanabilmektedir;

a) Es zamanli mordanlama ve ayni anda deniz suyu ve tuzsuz boyama devaminda
deniz suyu ve 2 (konvansiyonel igslemde kullanilan miktarina oranla) oraninda tuz
ve son adim deniz suyu % (konvansiyonel islemde kullanilan miktarina oranla)
oraninda tuz olarak iglem bitiriimektedir.

b) On mordanlama devaminda deniz suyu ve tuzsuz boyama devaminda deniz suyu
ve Y2 (konvansiyonel islemde kullanilan miktarina oranla) oraninda tuz ve son adim
deniz suyu 7 (konvansiyonel islemde kullanilan miktarina oranla) oraninda tuz
olarak iglem bitiriimektedir.

c) Deniz suyu ve tuzsuz boyama devaminda deniz suyu ve 2 oraninda tuz ve son adim
deniz suyu % oraninda tuz ve son adim olarak son mordanlama olarak bitiriimekte.

d) Katyonik islem ve devaminda deniz suyu ve tuzsuz boyama devaminda deniz suyu
ve 2 oraninda tuz ve son adim deniz suyu %4 oraninda tuz olarak islem

bitirilmektedir.
Klasik 6n islem sonrasinda yukarida belirtilen adimlardan herhangi biri uygulanmaktadir.

Bulus tatli su ve tuzun karisimiyla olusan tuzlu su ile yapilan boyama iglemi ile Gretilmis
kumas numuneleri ile deniz suyu temini ile yapilan boyama isleminden ¢ikan
numunelerin % boyar madde c¢ekme oranlarinin karsilastirildigi bir deneye tabi

tutulmustur. Bu deney sonucunda ortaya ¢ikan tablo;

Tablo-1
Selulozik Mamullere Deniz Suyu ile Yapilan Boyamalarin % Boyarmadde Cekimleri

6



Numune Adi Dalga Boyu | B.O B.S %
(NM) Absorbasyon Absorbasyon | Cekim

Red %0,25 540 0,2711 0,0857 68,4
3 | Red %05 540 0,5223 0,1028 80,3
_gfg Red % 0,75 540 0,8247 0,1298 84,3
§ Red %1 540 1,0655 0,1377 87,1
> Red %0,25 540 0,2203 0,0722 67,2
5 | Red %0,5 540 0,538 0,0825 84,7
5? Red % 0,75 540 0,8192 0,0924 88,7
'% Red %1 540 1,093 0,1166 89,3
= Yellow %0,25 420 0,2815 0,093 67,0
3 | Yelow %0,5 420 0,4801 0,1269 73,6
_gfg Yellow % 0,75 | 420 0,7311 0,1731 76,3
§ Yellow %1 420 1,0522 0,1721 83,6
> Yellow %0,25 420 0,2584 0,0904 65,0
5 | Yellow %0,5 420 0,556 0,1029 81,5
5? Yellow % 0,75 420 0,5617 0,115 79,5
'q‘%‘, Yellow %1 420 0,95 0,1391 85,4
= Blue %0,25 610 0,2708 0,0762 71,9
3 | Blue %0,5 610 0,5108 0,0946 81,5
_gfg Blue % 0,75 610 0,7491 0,1077 85,6
§ Blue %1 610 0,8956 0,1075 88,0
> Blue %0,25 610 0,2866 0,0774 73,0
5 | Blue %0,5 610 0,4792 0,0898 81,3
5? Blue % 0,75 610 0,666 0,1098 83,5
E, Blue %1 610 0,9778 0,1174 88,0

Tablo 1’e uygun olacak sekilde kirmizi renk igin yapilan standart yumusak yani tatli su
kaynakli islemde %0.25 lik bir numune igin boya ¢ekme orani %68,4 iken deniz suyu

5 kaynakli igslemde %67,2 lik bir orana sahip olmustur. %0.50 lik bir numune igin boya
7
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cekme orani %80,3 iken deniz suyu kaynakli islemde %84,7 lik bir orana sahip olmustur.
%0.75 lik bir numune igin boya ¢cekme orani %84,3 iken deniz suyu kaynakli islemde
%88,7 lik bir orana sahip olmustur. %1 lik bir numune igin boya ¢ekme orani %87,1 iken
deniz suyu kaynakli islemde 89,3 lUk bir orana sahip olmustur. Goéraldugua Uzere
kullanilan elde edilen degerlerin deniz suyu kullanildiginda genele oranla tatli su

kullanimi sonucu olusan deg@erlerin daha Ustiinde oldugu gorulmektedir.

Bulugta tim bu boyama iglemleri i¢in kullaniimak istenen deniz suyunun igerisinde
bulunan tehlikeli bakteriler vb. tum istenmeyen etmenleri ortadan kaldirmak ve deniz
suyunu en uygun hale getirmek i¢in kuaternar amonyum bilesigi ve katyonik, poliamin

kullaniimaktadir.

Bu sonugclar neticesinde selulozik mamullerin boyanmasinda tath su ve tuz karigimi
yerine deniz suyu kullanimi sonucunda daha kaliteli bir boyama iglemi olusturuldugu

gOsterilmektedir.

Bunlara ek olarak; sentetik kumaslarin boyanmasinda deniz suyu kullaniminin da
boyarmadde ¢ekiminin yumusak su ile benzer degerlerde oldugu tespit edilmistir. Tablo

2’'de degerler paylasiimigtir.

Tablo 2'ye uygun olacak sekilde birgok farkl elyaf turleri Gzerinde Tablo 1 ‘deki gibi farkl
oranlardaki boyama miktarlari ile hem tath su ve tuz karisimi ile olusturulmus tuzlu su
hem de deniz suyun olarak kullaniimis tuzlu su ile boyama iglemleri sonucu boyanmig

numuneler Uzerindeki % boya gekme oranlarinin karsilastiriimasi verilmistir.

Tablo 2 dikkate alindiginda da genele oranla deniz suyu kullanimi sonucunda daha

yuksek oranli % ¢gekme oranina sahip numuneler elde edilmistir.

Bu sebepler neticesinde tatli sularin kullanimi yerine deniz suyu ile boyama ortami
olusturmak hem cevresel hem de ekonomik olarak pek cok fayda getirdigi igin tercih

edilmektedir.



Tablo 2

Farkli Elyaf Tiirleine Deniz Suyu ile Yapilan Boyamalarin % Boyarmadde

Cekimleri
Numune Adi Dal?:n?)oyu Abs?).rians Absgians %Gekim
3 | Yellow%0,1 Blue%0,1 Naylon Y. (SIVI) 630 0,1109 0,0568 48,8
@ | Yellow%0,1 Blue%0,2 Naylon Y.S (SIVI) 630 0,1742 0,0557 68,0
g Yellow%0,1 Blue%0,3 Naylon Y.S (SIVI) 630 0,2469 0,0587 76,2
” | Yellow%0,1 Blue%0,4 Naylon Y.S (SIVI) 630 0,3089 0,0559 81,9
5 | Yellow%0,1 Blue%0,1 Naylon D.S(SIVI) 630 0,1198 0,0537 55,2
u:>u Yellow%0,1 Blue%0,2 Naylon D.S (SIVI) 630 0,1694 0,058 65,8
% Yellow%0,1 Blue%0,3 Naylon D.S (SIVI) 630 0,2159 0,0612 71,7
° Yellow%0,1 Blue%0,4 Naylon D.S (SIVI) 630 0,2749 0,0669 75,7
2 | Red %0,25 Polyester ip Y.S (SIVI) 470 0,3022 0,0671 77,8
'S | Red %0,5 Polyester ip Y.S (SIVI) 470 0,5431 0,0796 85,3
§ Red %0,75 Polyester ip Y. (SIVI) 470 0,8588 0,0923 89,3
> | Red %1 Polyester ip Y.S B.S (SIVI) 470 1,0002 0,1056 89,4
5 | Red %0,25 Polyester ip D.S (SIVI) 470 0,3214 0,0644 80,0
§ Red %0,5 Polyester ip D.S (SIVI) 470 0,5236 0,0678 87,1
% Red %0,75 Polyester ip D.S (SIVI) 470 0,7322 0,0752 89,7
° Red %1 Polyester ip D.S (SIVI) 470 0,9803 0,0833 91,5
3 | Blue %0,25 Polyester ip Y.S (SIVI) 560 0,197 0,0609 69,1
?—5:,1 Blue %0,5 Polyester ip Y.S (SIVI) 560 0,3401 0,0664 80,5
g Blue %0,75 Polyester ip Y.S (SIVI) 560 0,445 0,0777 82,5
> | Blue %1 Polyester ip .S (SIVI) 560 0,6311 0,0811 87,1
5 | Blue %0,25 Polyester ip D.S (SIVI) 560 0,2039 0,0618 69,7
u:>u Blue %0,5 Polyester ip D.S (SIVI 560 0,3136 0,0604 80,7
% Blue %0,75 Polyester ip D.S (SIVI) 560 0,4246 0,0668 84,3
° Blue %1 Polyester ip D.S (SIVI) 560 0,5894 0,0699 88,1
3 | Yellow %0,25 Polyester ip Y.S (SIVI) 450 0,1937 0,082 57,7
'S | Yellow %0,5 Polyester ip Y.S (SIVI) 450 0,3047 0,0995 67,3
E | Yellow %0,75 Polyester ip Y. (SIVI) 450 0,3986 0,1013 74,6
> | Yellow %1 Polyester ip Y.S (SIVI) 450 0,5401 0,1139 78,9
5 | Yellow %0,25 Polyester ip D.S (SIVI) 450 0,2102 0,0793 62,3
§ Yellow %0,5 Polyester ip D.S (SIVI) 450 0,3117 0,092 70,5
% Yellow %,75 Polyester ip D.S (SIVI) 450 0,4597 0,1123 75,6
° Yellow %1 Polyester ip D.S (SIVI) 450 0,5315 0,1179 77,8
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Deniz suyu islem dncesinde kimyasal bir isleme tabi tutulmamaktadir. Fakat fiziksel bir
islem olarak suzme iglemine tabi tutulmaktadir. Alindiginda deniz suyundan gelebilecek
partiktllerin  boyama c¢ozeltisine karismasini engellemek igin sizme islemi

yapilmaktadir.

Deniz suyu Bursa ili Mudanya ilgesinin sahil seridinden alinmaktadir. Deniz Suyu Analizi

tablosunda deniz suyunun toplanma zamanlarina dair bilgiler bulunmaktadir.

Tablo-3
DENIZ SUYU ANALIzi

Subat Nisan | Agustos
Klordr (g/L) 18,03 14,51 13
pH 25 C 7,99 7,99 8,1
Toplam C6zinmus Kati Madde (180 C) (mg/L) 27078 | 26223 25743
Sodyum (g/L) 8,44 8,3 7,45
Toplam Sertlik (mg CaCO3 /L) 6040,01 | 3946,82 | 4057,93

Toplanan deniz suyu 50 ila 120 mikron gézenek araligindaki filtreler ile filtre edilmekte

ve su igerisinde bulunabilecek yabanci partikillerden arindiriimis olmaktadir.

Tablo 3’e uygun olacak sekilde tabloda bulunan pH orani ve diger elementlerin oranlari

kullanima uygun olan deniz suyunun aylara gore analizlerini igermektedir.

10
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Katyoniklestirici madde 50-65°C
(%0,25- 10) 25-40 dk
Sekil 1
Mordan Maddesi 60-80°C
(0,5-15 /1) 30-45 dk
pH 5,5-6
Sekil 2
Deniz suyu
+
Boyvarmadde
+ 50-60°C
Yardimao Kimyasallar 60 dk

Sekil 3



Mordan Maddesi
(0,5-15 g/1)
+
Deniz suyu
+
Boyarmadde
+
Yardima Kimyasallar

Deniz suyu
+
Boyarmadde
+

Yardimo Kimyasallar

2/3

mMordan Maddesi

{0,5- 15 /)

S0-60 *C
60 dk
Sekil 4
s0-60°C
60 dk
Sekil 5
60-80°C
25-40 dk

Sekil 6
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Deniz suyu

Klazik On
islem

Eg Zamanli
Mordantama

n
fordantama

Son

frdantama

+

Tuzsuz
boyama

DEniz swyu

Tuzsuz

boyama

Deniz sy

Tuzsuz

boyama

DEniz suyu

Tuzsuz

boyama

DEniz 3wy

Tuzsuz

boyvama

Sekil 7

Deniz suyu
+

Tuz

(1/4)

Deniz suyw

Tuz
(1/4]

DEniz sy

Tuz
(174}

Deniz suyw

Tuz
(1/4]

Deniz sy
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[1/4]
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