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Emdirme ve gektirme, yas terbiye islemlerinin en
eski ve en fazla kullanilan iki yontemidir. Tekstilde-
ki genel gelismeye paralel olarak ikisinin de sakin-
cali taraflar1 zamanla iyilestirilmistir. Bu nedenle
her iki yéntem de terbiyedeki Onemlerini hala
korumaktadirlar.

Bu yazida gektirme ydntemindeki flotte oraninin
azaltilmasi, emdirme yénteminde ise etkili ve diizgiin
sitkmayi saglayan silindir konstriiksivonlarinin geli-
sim seyri hakkinda bilgi verilmektedir.

IMPROVEMENTS IN THE METHODS OF
EXHAUST PROCESS AND IMPREGNATION
IN TEXTILE FINISHING

Exhaust process and impregnation are the oldest
and mostly used methods of wet finishing treatments.
Parallel to the general development in textile, these
methods are also impraved. Thus, they are still
keeping their important places in textile finishing.

In this article, detailed knowledges on the subjects
‘reducing ligour ratio in exhaust process’ and
‘improvements of cylinder construction for effective
and even pressing in impregnation’ are given.

1. GIRiS

Tekstilde yas terbive adimlarinin énemli bir
basamagm olugturan aplikasyon (mamul iizerine
madde aktarma) islemi son zamanlarda yeni gelisti-
rilen yéntemlerle biraz daha geniglemis bulunmak-
tadir. Eskiden beri bilinen klasik yéntemler diyebi-
lecegimiz emdirme ve gektirme ydntemlerinin yani
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sira bugiin en az flotte (islem banyosu) ile galigan
yontemler olarak bilinen; aktarma, képiikle aplikas-
yon, piiskiirtme ve siirme yontemleri de belli alan-
larda @nem kazanmiglardir. Ornegin bunlardan,
aktarma burugmazlik bitim igleminde, kopiikle apli-
kasyon hali boyamaciliginda, piiskiirtme yumugatic:
antistatik madde aktariminda, siirme ise kaplama
islemlerinde ¢ok daha elverigli ve ekonomik bir
sekilde uygulanmaktadir.

Bu yeni yontemlerle bir taraftan iiretimin hizlan-
masi, el emegi gereksiniminin azaltilmasi veya
kalitenin iyilegtirilmesi gibi amaclar giidiiliirken
diger taraftan daha az kimyasal madde, enerji, su
tiiketimi ve atik su qikis1 saglanmaktadir [Tarakgi-
o0glu,1984]. Ancak yeni gelistirilen bu galisma gekil-
leri yukarida da belirtildigi gibi, daha gok belirli
alanlarda 6nem kazanmsglardir ve bunlarla pek cok
terbiye islemini sorunsuz sekilde yapabilmek miim-
kiin degildir. Bu agidan bakildiginda emdirme ve
¢ektirme yontemlerinin gok yaygin iiniversal diyebi-
lecegimiz bir kullanima sahip olduklarim gériiyoruz.
Ustelik bunlar kendi iginde geligtirilerek siirekli
etkinlikleri arttirdmis ve arttirilmaktadir. Ornegin
cektirme yinteminde flotte oraninin gittikge azaltil-
mas! galismalar, emdirme yonteminde ise artan
kumas enine paralel olarak diizgiin ve etkili sikkmay
saglayan silindir konstriiksiyonlarinin geligtirilmesi
gibi.

2. CEKTIRME YONTEMINE GORE CALISMANIN
PRENSIBI VE YENIi GELiSMELER

Bu galisma gekli tam banyo aplikasyonu, uzun
flottede galisma gibi adlarla da amilmaktadir. Bu
yontemd: islemin karakteri geregi fazla miktardaki
gozelti ivinde bulunan terbiye maddelerinin islem
géren mamul tarafindan zamanla gekilerek kendi
iizerine alindig: icin ¢ektirme vintemi olarak adlan-
dirilmaktadir. Burada; uzun flotte orani, uzunca
islem siiresi ve isleme giren terbive maddelerinin
substantifliklerinin (mamule baglanma istegi) olma-
s1 yontemin karakteristigini belirlemektedir. Uzun
flotte orani denildigi zaman 1/2 den 1/100'e kadar
olan bir alan belirtilmektedir [Tarakcioglu,1979] .
Ancak gektirme y@nteminin simdiye kadar bilinen
makinalariile 1/2 flotte oraninda galismak miimkiin
olmamghr. Son iki iig senedir gelistirilmekte olan
vee cektirme yontemi iginde kabul edebilecegimiz
aerodinamik (gaz sirkiilasyonlu - airflow] sistemle,o0
da sentetiklerde, drnegin polyester igin 1/2 flotte
oraninda calisma miimkiin olmusgtur [Von der Eltz,
1985]. 17100 {lotte oram ise ancak kadife gibi
hassas tiiylii mamullerin isleminde bovama yildiz-
lariile calismada s6z konusudur.
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Sekil I: Normal klasik tip haspel

[:Bypas, 2:Isitma, sogutma, 3:Pompa,
4:Filtre, 5:Flotte piiskiirtme

Sekil 2: Kisa fotte haspel

Cektirme yonteminin karakteristik makinasi has-
peldir ve normal haspelde (sekil 1) flotte oram
1/20 - 1/40 civarindadir. Bu makinaya sikma ve
sisirme diizenekleri eklenerek caligma gekli ivilegti-
rilmis tipleri (Haspelflow) piyasada bulunmaktadir.
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Yine kisa flotte haspeller (sekil 2) gelistirilerek
flotte oranlar1 1/10 - 1/8'lere kadar diigiiriilebilmis-
tir. Siiphesiz gektirme ydniemine gbre gahsmada
flotte oranmin diigiiriilmesi biiyitkk avantaj sagla-
maktadir. Glinkii flotte oran: arttikga daha fazla su,
181 enerjisi ve terbiyve maddesi tiiketimi ile atik su
sorunu ortaya gikmaktadir. Ancak makina, normal
haspelde oldugu gibi az flotte ile mamul iizerine
diizgiin bir madde aktarimim yeterince gergeklesti-
remiyorsa flotte oraninda da belli bir smmirm altina
diigiilememektedir.

Normal haspeldeki galisma ele alinacak olursa,
flotte burada hareketsiz oldugundan diizgiin bir
madde alim: i¢in terbiye maddesi ve mamuliin birbi-
riyle olan yogun temas: ancak bolca flotte igindeld
mamul hareketi ile olmaktadir. Buna karsilhik kisa
flotte haspelde flotte oram diigiik tutulabilmektedir.
Giinkii altta toplanan az miktardaki flotte buradan
pompa vasitasiyla alimip filtre edildikten sonra iist
kissmdan siirekli olarak kumasa piiskiirtiiliiyor.
Boylece bir yandan kumas hareketi diger yandan
flotte sirkiilasyonu sonucu terbiye maddesi ile
mamuliin temas: az miktardaki flotte ile yogun bir
sekilde saglanabilmektedir. iste bu nedenle kisa
flotte oraninda gahgan haspel ve jet boyama aparat-
larmin kullamm gittikge yayginlasmigtir.

1- Kumag

2. Flotte
girigi

a) Normal dize (jet) b) Taglamal jet (overflow)

Sekil 3: Dizeli (jet) boyama aparatlaninda kulianmilan mamul
ve flotte hareket sistemleri.
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Jet boyama aparatlarinda flotte oram yerine
giore hem 1/10 - 1/8 hatta 1/5’e kadar diigiiriilebil-
mekte hem de terbiye maddesi ile mamuliin yogun
bir gekilde temas: saglanmaktadir. Bunda ise bagh-
ca etken, diize veya jet adi verilen parcalarin
(sekil 3.) bu makinalarda kullamlmasidir, Sekil 3a’
da goriildiigii gibi, flotte diizenden gecerken hem
mamul hareketini saglamakta hem de diizenin
daralip geniglemesi ile olugan tiirbiilansh akim
sonucu madde-mamul temas: yogun bir sekilde
saglanmaktadir. Ancak bu hiz ve yogun temas baz

hassas mamullerin yiizeylerini belli derecede zorlar.

Bunu onlemek igin daha sonralari tagmal (over-
flow) jetler (sekil 3b iist kisim) piyasaya cikmstir.
Burada gdriildiigii gibi, aym1 makinada tagmali jet
ve normal jet ayr1 ayr veya aym anda ikisi birlikte
kullamilabilmektedir. Tasmali jetlerde mamul hare-
keti cok daha yumusaktir ve hassas mamullerde bu
tiir galisma tercih edilir. Bu galismada képiik
olugma sorunu da en aza inmektedir.

Cektirme yontemine gore caligan ve son gelisti-
rilen gaz sirkiilasyonlu sistemde (airflow) ise mamul
hareketi flotte yerine gaz akim ile saglanmaktadir.
Buradaki gaz agin kizdirilmis kuru su buharidir. Bu
gistemde sentetiklerle galisirken flotte oram 1/2 -
1/4 civarinda olmaktadir. Nem alma yetenegi fazla
olan pamuklu mamuller igin flotte oram 1/6 dir.
Sekil 4'de normal haspel (a), tagmah jet (b) ve gaz

) Tagmals jet (overflow)

. 2) Normal haspel

=
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¢} Gaz sirkiilasyonlu sistem (airflow)

1. Flotte girigi, 2. Flotte enjeksiyonu, 3. Gaz sirkitlasyom
;Sf:‘kl[ 4. Nonmal haspel, tasmalt jet ve gaz sirkitlasyoulu
sistemterde kumas iletim prensiplerinmin kargilas unlmasw
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sirkiilasyonlu (c) sistemde kumas iletim prensipleri
kargilagtirmal olarak verilmektedir [Von der Eltz,
1985 ].

Burada gériildiigii gibi, gaz sirkiilasyonlu sis-
temde terbiye maddelerini igeren g¢o6zelti yani
flotte (2) mamul hareketeni saglamakta olan gaz
akimmna (3) enjekte edilmektedir. Mamul ne flotte
icinde ne de flotte ile birlikte hareket etmedigi igin
cok hizh bir galisma sz konusudur. Bu sistemde bir
polyester mamuliin boyama iglemi 45 dakikada
bitmektedir. Sistemde buhar-hava 1stticisi ile buhar-
hava sogutucusu bulunmakta ve sogutma son dere-
ce hizli yapilabilmektedir. Ornegin iglem bitiminde
130°C den 95°C'ye sogutma siiresi yalmzca bir
dakika olmaktadir. Yine terbiye maddesinin sivi
flotte yerine gaz fazindaki buharla mamule temas
ettirilmesi aplikasyonu ve difiizyonu son derece hiz-
landirilmaktadir.

Gaz sirkiilasyonlu sistemin sagladig1 avantajlar
su sekilde siralamak miimkiindiir:

— Cok kisa flotte orani ile gahigilabilmesi

— Isitma siiresinin kisa olmasi

— islem sirasinda kumasta kirigik olugma tehli-
kesinin bulunmamas:

— lglem bitiminde sogutma basamagimn olma-
mast

— Dokuma ve drgii mamullere uygulanabilmesi

— Kopiik yapma tehlikesinin olmamas:

— Mamulde iist yiizey bozulma (deformasyon)
tehlikesinin olmamasi

— Su, enerji ve kimyasal maddelerden tasarruf
saglanmasi ve atik su sorununun en aza indirilmesi-
dir.

Siiphesiz ki, tiim bu avantajlardan yararlanabil-
mek igin heniiz gok yeni olan bu yéntemin oturmasi,
kendini kabul ettirmesi gerekmektedir.

Ozetlersek, bugiin igin gektirme ydntemine gére
yapilan iglemler son geligtirilen yontemin (airflow)
diginda daha gok kirigiklik tehlikesi fazla olmayan
triko ve uzun metraj teskil etmeyen yiinli mamuller
icin uygulanmaktadir, Bunun yamnda agik elyaf,
iplik, tops gibi vyiizey teskil etmemis mamullerin
terbivesi de bu yinteme gire yapilmaktadir. Siire-
nin uzunlugu ve islemin kesikli olusu, yontemin asil
dezavantajlari arasindadir. Cektirme yonteminin
iki onemli yarar ise islem siiresinin ve temperatiir’
iin istenildigi sekilde ayarlanabilmesidir.
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Cektirme ydntemine gére caligmada son zaman-
larda giincel olan bir durum ise, bitmis pargalarin
boyanmasi iglemidir. Bilindigi gibi kesiksiz ¢aligma,
kisa siirede yifin iiretim yaparak homojenlik ve
ucuz maliyette mamullerin eldesine olanak sagla-
maktadir. Ancak bugiin bir tekstil terbiye igletmesi-
nin diger bircok problemi yaninda onu en ¢ok etkile-
yen sorunlarin baginda sunlar da bulunmaktadir,

— Calsilan parti biiyiikliiklerinin iyice kiigiil-
mekte olusu

— QCahisilan mamul cinslerinin gok fazla artmas:
ve

— Mal teslim siirelerinin iyice kisalms olmasi-
dir.

iste bu nedenle camasir yikama makinalarinin
benzeri olan tamburlu parga boyama makinalar sik
kullamilir hale gelmistir. Bu tiir calsmann asil
avantaji elde hazir dikilmis bulunan pargalar o
giiniin istegine gére boyanip terbiye edilerek hizla
pivasaya verilmektedir. Daha ¢ok pamuklu bitmig
parcalara uygulanan bu iglemde mamul serbest
halde galisti1 igin gekmezlik kazanmakta, ¢ok hafif
tiiylii ve burusuk (krinkel) bir gériiniimiiyle de moda
ozelligi tagimaktadir.

3. EMDIRME YONTEMINE GORE CALISMANIN
PRENSIBI VE YENI GELISMELER

Cektirme yonteminin uzun siirede ve uzun flotte
ile gerceklesmesi ayrica kesikli galismay1 gerektir-
mesi hiiyiik kapasiteler igin emdirme ydnteminin
onemini ortaya koymaktadir.Piyasada “empregnas-
von, fulardlama’” gibi adlarla da amilan bu ¢alisma
seklinde mamul islem sirasinda tekneden gegerken
terbiye maddelerini flotte ile birlikte emerek iizerine
aldig1 icin buna emdirme yéntemi denilmektedir.
Yontemin karakteristigi;

— 3-15saniye gibi kisa aplikasyon siiresi

— 1/0,5-1/1,5 gibi kisa flotte orani ve

— Kesiksiz galismas: nedeniyvle yiiksek iiretim
verimi saglamasidir.

Yine bu yontemde énemli olan diger bir husus,
kullanilan terbiye maddesinin substantifliginin ol-
mamasi veya gok az olmasi geregidir. Ancak emdir-
me teknesi hacmini kiigiik tutarak ve dozaj pompasi
kullanarak afinitesi yitksek maddelerle de bu yin-
teme gire calisilabilmektedir. Ornegin son zaman-
larda reaktil boyarmaddelerle soguk bekletme yon-
temine gére vapilan boyamalarda oldugu gibi.
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AF :  Alnan flotte miktar (%)

T : Mamule aktarilan madde miktan (g/kg)
P : Sikma basma (N/cm)

K : Flotie konsantrasyonu (gf1)

V@ Kumag gegig izt {m/dak.)

1 ¢ Emdirme (dalma) uzunlugu (m)

I
t i Gegly siiresi : — -60 (s
§ v (s)

Sekil 5. Emdirme yéntemine gore galiyma ve 8nemli faktdrleri

Bu ydntemin karakteristik makinas: fularddir
(sekil 5). Burada énemli olan emdirme sirasinda
terbiye maddesini mamuliin tiim eninde aym diiz-
giinliikte ve bag son farki yaratmadan esit bir
sekilde aktarabilmektir. Bunun igin de kumagin flot-
tede kalma siiresi (t), kumasin dalma yolu (1) ve
silindirlerin diizgiin bir sikma etkisine sahip olmala-
r1 gok 6nemlidir.

Gektirme yonteminde oldugu gibi burada da dik-
katler alinan flotte miktar iizerinde yogunlagmak-
tadir. On terbiye islemlerinde alinan flotte % 100 -
130 (flotte oram 1/1 - 1/1,3) gibi yiiksek degerlere
ulagirken boyama ve bitim islemlerinde mamul,
emdirme sonrasi gogunlukla kurutmaya girdigi icin
alinan flotte miktar: miimkiin oldugu kadar diisiik
tutulmaya caligilir, Ciinkii stkma sonunda mamul
iizerinde kalan su miktarmin fazla olmasi daha
fazla kurutma enerjisi, daha diisiik kurutma kapasi-
tesi ayrica migrasyon gibi olumsuz yan etkilerin de
artmasi demektir. Yine bilindigi gibi, yastan yasa
emdirme yapildiginda ilk stkmada mamul iizerinde
kalan su miktar: ne kadar az olursa emniyetli ve
ekonomik ¢alisma derecesi o oranda yiiksektir, Bu
nedenle son, zamanlarda &zellikle pamuklu mamul-
lerde yikama ¢ikisinda sicak stkma, sikma basiecini
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.Sekﬂ 6. Sikma silindirinde kavislenme derecesini etkileyen faktirler

yiiksek tutma (500 N/cm) ve sikma sonrasi hala
sicak olan kumas iizerine 30-40 °C de ik hava
iifleyip bir kisim suyu (% -10) daha buharlagtira-
rak mamulde kalan su miktar: % 40-50 civarina
diigiiriilebilmektedir.

$ﬁphé3iz emdirmede mamul iizerinde az flotte
kalmasim saglayan faktdrlerin baginda silindir sik-
ma basmcinin yiiksek tutulmas: gelmektedir. Ancak
normal silindir konstriiksiyonlarinda sikma basinc:
istenildigi gibi arttirlmamaktadir. Ciinkii kavis-
lenme sonucu silindirlerin sikma diizgiinliigii bozul-
makta ve kumas iizerine aktarlan madde veya
kalan su miktar ortada fazla kenarlarda daha az
olmaktadir.

3.1. Sikmada Kavislenme Sorunu ve Bunu Giderici
Silindir Konstriiksiyonlar

Emdirmede mamul iizerine tiim ende her yami
esit bir madde aktarmm gergeklestirebilmek igin
fulard silindirlerinin diizgiin bir sikma etkisine
sahip olmalari 6n koguldur. Etkili ve diizgiin bir
sikma ise cogunlukla silindir konstriiksivonu ile ilgili
bir durumdur. Normal sikma silindirine her iki
ugtan uygulanan basing az veya ¢ok oranda bir
kavislenme durumu ortaya gikarmaktadir [ Vernaz-
za,1972]. Bak. Sekil 6.

264

Kavislenme, uygulanan basing (P) ve silindir ¢a-
ligma eni (L) arttikga fazlalagmaktadir. Boylece

mamul iizerinde az flotte kalmasi igin basincin
artirilmas: geregi ve giin gegtikge calisma eninin
artmakta olusu emdirme igleminde silindirlerin
kavislenmesi sonucu diizgiin madde aktarimi sorun
olmaktadir. Bugiin 900-1600 mm enler azinhkta
kalirken 2400 - 3000 mm normal gahgma enleri ol-
mugtur. Sentetik-dogal lif karigimlarinin fazlalag-
masi, dokumada tezgah enlerinin artmasi agik én
terbiye islemlerini daha 6nemli hale getirmistir.

Emdirme sirasinda veya su uzaklagtirmak ama-
ciyla yapilan sikmada kavislenmenin olusmamas
icin normal silindir konstriiksiyonlarinda dolu aks
cap1 nisbeten biiyiik segilir ve uygulanan basing da
500 N/cm'yi pek gegmez. Bugiin sikma sirasinda
kavislenmeden dogan diizgiinsiizliigii mamule yan-
sitmayan silindir konstriiksiyonlar piyasada bulun-
maktadir. Bu konudaki miimkiin olanaklar gekil 7 de
goriilmektedir.

= ————

a) Bombeli silindir konstriksiyanu

1
=
——=c T
b} Egik eksen kesismeli (axcrossing) silindir ¢ifti

19
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¢)  Gift yatakh kargt moment yiiklii konstriksiyon
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d) lIgten mekanik destekli silindir konstriiksiyonu

T
:fzi;,(: ':_—i|:|:1;i:|:q=qrp:,-|-.

]

SSITE 77 T
e) icten hidrolik veya pinomatik destekli konstriksiyon

Sekil 7. Kavislenme olaymdan etkilenmeden diizgiin stkmay

saglayabilen silindir konstriksiyon ornekleri
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Sekil 7.'de goriildiigii gibi, ilk 6nce kavislenme
miktarimi karsilayacak gekilde silindir aksi veya
elastik kaplamas: bombeli olarak yapilmistir. Bu
kolay bir ¢6ziim olarak etkilidir, ancak, bu silindir-

lerle uygun tek bir basingta ¢alismak gerekmektedir.

Digerleri; egik eksen kesigmeli veya cift yatakl
kargi moment viiklii silindirler fulard silindirleri
olarak pey yaygin kuilamilmamaktadir. Bu konuda
en uygun cbziimler igten mekanik, hidrolik veya
pinomatik destekli silindir konstriiksiyonlar: olmus-
tur.

{cten mekanik destekli silindir konstriiksiyonlar-
na Benninger’in egilebilen (Schmiegsamen Walze),
Babcock'un Variflex S, ve Kleinewfers'in Elastarol
silindirleri gibi daha pek ¢ok drnek verilebilir.

Kavislenmeden dogan sakincayr en miikemmel
sekilde ortadan kaldiran konstriiksiyonlar igten
hasingh siv1 [hidrolik) veya basingh hava (pinoma-
tik) destekli olanlarmdir. Bunlarda basing uygulanan
noktalar arasmdaki uzaklik ortadan kalkmis durum-
dadir. Dolu silindir aksinda meydana gelen kavis-
lenme ise kumagin sikildig silindir yiizeyinde olum-
suz bir durum yaratmamaktadir (sekil 8).

1. Hidrolik Yag

2 Elastik Materyal

Sekil 8. 1:ten Lidrolik destekli (yiizen silindir) silindirde

sikma diizgtinli giiniin saglanmasi

Burada verilen konstriiksiyonlardan igten hidro-
lik destekli silindirlerin ilki Kiisters'in yiizen silindir-
leri (sekil 9) olmustur. Sistemin bulunusu 1950'lere
kadar gitmektedir [ Kretschmer,1983] ve bu konuda
kéklii gdziimii getirmigtir. Bu sistem normal silindir-
lere gére cok pahali oldugundan onceleri pek
yaygm kullanilamamishr. son zamanlardaki gahg-
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1. Daolu aks, 2 Rulmanh yataklar, 3. Boru et Kalinhg,

4. Tellon sizdirmazhk pargalan, 5. Boydan bova sizdirmaziik,
6. Hidrolik yag: basina borusu, 7. Basing Kamaras,

8. Sizdirmazhk pargalanimin akiug yag,

9. S1zan yag: depoya ileten boru

Seldl 9. Yiizen silindirin konstriksivonu ve dnemii kisimlar (Kiisters)

1. Elastomer silindir kaplansy, 2. Hidrostatik Koruyucu,
4. Dolu silindir uksi, i, Hidrolik yag dagiton kanaly

Sekil 10, Nipeo-iex silindir Lonstriksiyona ve dnemli Kisimlan

[Fseher Wyss)
G
b IS
h: Hidrolik yag ¢ikig araligy

Sekal 11, Nipeo-tex silindirinde hidrostatik koruyucu parganin (2)
Liiyiitiilmiig gorinimii.

L. Elastik kaplama, 2 Metal boru et kalinhig, 3. Koruyucu rulo
sistem, 4, Hareketli mangon, 5. Tagivier dola aks, 6. Basimgh ha-
vavasoklan, 7 Hava iletim kanallar

&Aﬂ 12, icten basingh hava destekl silindir konstriiksiyonu
(Kleinewefers).
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ma eni ve kalite anlayigindaki geligmeler bu tip
silindirleri kullanmaw: bir yerde zorunlu hale getir-
migtir,

Daha sonra ayni amacla benzer konstriiksiyon-
lar piyasaya gikmugtir, Buna, Escher Wyss'in Nipco-
tex silindirlerini (gekil 10) 6rnek verebiliriz. Bu
sistemlerde asil ozellik, dolu silindir aks: sabit
dururken basing uygulanan béliimiin iizerinde bulu-
nan silindirlerin metal manto ve elastik kaplama
kisrm kumasg hareketine gore donmektedir. O neden-
le dolu silindir aksinda meydana gelen kavislenme,
asil silindir yiizeyini etkilememektedir. Bunun sonu-
cu silindir ¢cap iyice kiiciilmekte, silindir cap kiiciil-
diikge Gzgiil basing artacagindan bunlarla diisiik

" basinglarda bile etkili sikma yapilabilmektedir.
Ustelik normal konstriiksiyonlara gore bunlara da-
ha fazla basmg uygulamak miimkiindiir. Ornegin
bugiin 475 mm ¢ap, 6000 mm c¢alisma enindeki
viizen silindire 1200 N/cm gibi yiiksek basing
uygulayarak galigmak miimkiindiir.

Son olarak, Kleinewefers firmasimin piyasaya
cikardigi igten basingh hava destekli Bicoflex silin-
diri de (gekil 12) bu alanda gelistirilmis énemli bir
konstriiksiyondur. Bu sistemin prensibi' de igten
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hidrolik destekli silindirlerinkine benzemektedir.
Ancak burada igten basingh hava yastiklam kulla-
nilmaktadir. Hidrolik sisteme gore bunlarda baki-
min kolay oldugu énemli bir avantaj olarak belirtil-
mektedir [Meisen,1986]. Gerek Bicoflex gerekse
Nipco-tex silindirlerinde istenildigi takdirde silindir
eninin belirli kissmlarmma ayr: aym degerde basing-
lar uygulayarak gahsmak da miimkiindiir.
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Is1 ve Tutusmava
Davanikli Lifler ile
Teknik Kullanim
Alanlar

Mehmet YAKARTEPE
Tekstil Y.Miih.
Organik Kimya A.S., ISTANBUL

Yiiksek 1s1 ve tutusmaya dayanikli tekstil mamiilleri-
nin teknik alanda vaygin olarak kullanilmasi, bu
alandaki galismalar: giderek artirmaktadir.

Bu lifler; teknikte, askeri alanda, uzay alaninda
otomobil endiistrisinde, koruma alaninda, endiistri-
yel alanda, denizcilikte, kimya ve insaat endiistrile-
rinde gesitli amaglarla kullanilmaktadir.

Yazida, konvansiyonel liflerin genel gii¢ tutugurluk
ozellikleri, rejenere seliiloz ve sentetik liflerin modi-
fikasyonu ile elde edilen termik dayaniml: lifler ile
glic tutusur ozellik gosteren diger organik esash
lifler agiklanmsgtir.

TECHNICAL APPLICATIONS OF HEAT
AND FIRE RESISTANT FIBRES

The wider use of high heat and fire resistant fibres
in textiles, promoted studies in this area.

These fibresare used for multipurpose usage in the
military, space, automotive, defence, maritime,
chemical, building and other industries.

In this article, general flame retardant characteris-
tics of conventional fibres and thermic resistant
fibres which are produced by modification of re-
generated cellulosic and synthetic fibres, as well as
other flame retardant organic fibres, are analyzed.

* Marmara Universitesi Teknik Egitiin Fakiiltesi Tekstil Bolimiinin

1986-1987 Ugretim Dénemi Seri Konferanslan kapsaminda 21/5/1987

giinii anlatlan konudan yaziya dokiilmiig tir.
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1. GIRiS

Gok viiksek sicakliga veya aleve maruz hirakildi-
ginda yanmayan tekstil mamiilleri uzun yillardan
beri tekstilcileri ugrastiran bir konudur. Giig tutu-
gurluk normal tekstil liflerine uygulanan terbiye
iglemi ile kazandirilabilmekte ise de bu etkiler
smurh olmakta, dayanikhiliklar: da uygulanan mad-
deye bagh clarak degigiklik gostermekiedir, Ayrica
bu yolla elde edilen gii¢ tutugur tekstil lifleri teknik
uygulamalar igin yetersiz kalmaktadir.

Bu nedenle,

— Konvansiyonel rejenere veya senietik lifler,
lif iiretimi esnasinda gii¢ tutusur katki maddeleri
ilavesiyle modifiye edilerek,

— Sicakliga ve aleve dayamkh ozel organik lif-
ler geligtirilerek,

— Yiiksek termik dayamim gdsteren anorganik
lifler iiretilerek,

etkili bir ¢6ziim gerceklestirilmistir.

Son yillarda giderek biiyiime gosteren teknik
tekstilin uygulama alanlarinda 1s1 ve tutusmaya
dayanikh liflerin 6nemi bu galigsmalar: hizlandirms-
tir.

1k gii¢ tutugurluk islemi 1735 yilnda bir Ingiliz
tarafindan gergeklestirilmis ve caligmalar giderek
yogunlagmighir, Bazi alanlarda gii¢ tutusur tekstil
mamullerinin kullanilmasi ilk olarak ABD'de 1953'te
yasal bir zorunluluk haline gelmigtir, Bugiin icin
Kanada, ingiltere, isvigre gibi baz iilkelerde belirli
is elbiselerinin, topluma acik binalarin perde ve
dekorasyon malzemelerinin, umumi tagit araclarin-
da kullanilan tekstil mamullerinin tutugmaz olmasiy-
la ilgili kanunlar yiiriirlitktedir.

Giig tutugur tekstil lifleri ile ilgili gelismeler
valmzca bu noktada kalmamsg, yiiksek termik daya-
mmh siiper lifler iiretilerek teknikte uygulama
alanlar: giderek arttirilmigtir. Her lif igin kullanim
verleri daha sonra ayri ayr belirtilacek ise de 151 ve
tutusmaya dayamikh liflerin kullanim alanlan goéyle
siralanmaktadir:

— Askeri alanda; iiniforma, gadir ve branda
bezleri, kamuflaj aglam, parasiit malzemeleri, kur-
sun gegirmez yelekler,

— Uzay alaminda; astronot giysileri, roket -
mermi yapim, ucaklarin ve uzay araglarimn ig
dosemeleri, govde - kap: karenajlari, emniyet ke-
merleri, jet motorlarin korunmas:, izolasyon,

— Otomobil endiistrisinde; tasitlarin i¢ kapla-
malar:, friksiyon materyalleri, debriyaj plakalar,
motorlarin korunmas, lastik yapimi, emniyet kemer-
leri,
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