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Oz Flok, 0,3-5 mm uzunlugunda ve 1,2-28 dtex inceligine sahip olan kesik elyaftir. Flok, siiet kumas iiretiminde, dosemelik kumas,
hali {iretimi, giysilik, ayakkabi ve canta iretimi, otomotiv sektorii, paketleme, kagit, karton, oyuncak vb. gibi pek ¢ok alanda
kullanilmaktadir. Flok iiretildikten sonra floklama islemine gegilir. Floklama islemi ise, kiigiik elyaf parcaciklarinin yapiskan kapl
ylizeylere saplanmasi ve sabitlenmesi islemidir. Bu islem esnasinda nem miktari, iletkenlik, elektrostatik alandaki ugma siiresi ve topak
miktar1 gibi proses parametreleri, flok kalitesini etkileyen 6nemli parametrelerdir. Flok, farkl elyaf kullanarak yapilabilmektedir.

Bu calisma kapsaminda flok iiretimi baglaminda ayrintili bir literatiir calismasi1 gergeklestirilmistir. Flok iiretiminde 6nemli olan
parametrelerden bahsedilmis ve tiretim siirecinde sik karsilagilan problem ve ¢6ziim 6nerileri sunulmustur.

Anahtar kelimeler: Flok, hata, siiet, poliamid, poliester, tiretim.

Flock Production, Encountered Problems and Solution Suggestions

Abstract: Flock is a staple fiber with a length of 0.3-5 mm and a fineness of 1.2-28 dtex. Flock is used in many fields such as suede,
upholstery fabric, carpet production, clothing, shoes and bags, automotive industry, packaging, paper, cardboard, toys, etc. After the
flock is produced, the flocking process is started. The flocking process, on the other hand, is the process of sticking and fixing small
fiber particles onto adhesive-coated surfaces. During this process, process parameters such as the amount of moisture, conductivity,
volatility in the electrostatic field and the amount of clustering are the most important parameters affecting the flock quality. Flock can
be made using different fibers.

Within the scope of this study, a detailed literature study was carried out in the context of flock production. The parameters that are
important in flock production are mentioned and common problems and solution suggestions are presented in the production stages.

Keywords: Fault, flock, polyamide, polyester, production, suede.

1. Giris gibi proses parametreleri, flok kalitesini etkileyen en énemli
parametrelerdir. Flok, farkli elyaf kullanarak
yapilabilmektedir. Dosemelik kumas sektdriinde kullanilan
stiet kumas i¢in en uygun flok, PA 6.6 elyafi ile tiretilmektedir.
Nem ¢ekme o6zelligi, tusesi, boyanabilirligi ve statik
elektriklenmesi oldukga iyi olan PA 6.6 i¢in olumsuz olan tek

Flok, 0,3-5 mm uzunlugunda ve 1,2-28 dtex inceligine sahip
olan kesik elyaftir. Flok, siiet kumag tiretiminde, dosemelik
kumas, hali liretimi, giysilik, ayakkabi ve canta iiretimi,
otomotiv sektorii, paketleme, kagit, karton, oyuncak vb. gibi
pek ¢ok alanda kullanilmaktadir. Flok iiretildikten sonra parametre maliyetli olusudur. PA 6’nin da nem cekme, statik
floklama islemine gecilir. Floklama islemi ise, kii¢iik elyaf
parcaciklarinin yapiskan kapli yiizeylere saplanmasi ve
sabitlenmesi islemidir. Bu islem esnasinda nem miktari,

iletkenlik, elektrostatik alandaki u¢ma siiresi ve topak miktari

elektriklenme ve tuse ozellikleri iyi olsa da yas hasliklari stiet
kumas i¢in yetersiz goriilmektedir. Ayn1 zamanda PA 6’nin
erime noktasi daha diisiik oldugu i¢in fikse islemi esnasinda
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yiiksek sicakliklara ¢ikildig: i¢in elyafta bozunmalar meydana
gelmektedir. PES elyafindan iiretilen floklar ise daha ¢ok
otomotiv sektoriinde kullanilmakta olup tusesi, nem ¢ekmesi
ve kumays {lizerine sabitlenmesi ¢ok iyi olmamaktadir. Elyafin
statik elektriklenme 6zelligi kazanmast, elyafin nem tutabilme
ozelligiyle de dogru orantilidir. Yani PES liflerinden iiretilmis
olan floklara gore, PA liflerinden iiretilen floklarin daha iyi
olmasinin en 6nemli sebeplerinden birisi de PA liflerinin nem
tutabilme 6zelliginin PES liflerine gore daha iyi olmasindan
kaynaklanmaktadir. Poliester, dis mekan kullanimi igin
idealdir, ancak geri toplama Ozelligi acisindan smirli bir
dirence sahiptir. Ayn1 zamanda PES liflerinin yapisi geregi
diizgiin kesilememesi ve giyotin makinasinin bigaklarinda
korelmelere sebep oldugu da bilinmektedir.

Tiiketici beklentilerini karsilayacak kumas tutumu, uzun siire
dayanim gibi 6zelliklere sahip kumaslara talep her gegen giin
artmaktadir. Bununla birlikte bitmis tiriine katma deger
saglayacak  Ozelliklerin de  kumaslara uygulanmasi
istenmektedir. Bu noktada floklu kumaglar talepleri
karsilamada 6nemli bir yer tutar. Dokuma ve 6rme kumaslara
nazaran dayanimlari daha fazladir. Flok iiretimi bir gesit teknik
tekstil oldugu igin diger iiretim yontemlerine gore farkli hata
tiirleri ile karsilagilir.

Literatiire bakildiginda flok {iretim siireci ve iiriin 6zelliklerine
dair ¢ok fazla ¢aligma ile karsilasilmamaktadir. Coldwell ve
Solomon,  yaptiklarn  ¢alisma  kapsaminda,  proses
degiskenlerinin floklu kumaslarin 6zellikleri {izerine etkisini
incelemiglerdir. Bu ¢aligmada, DC elektrostatik floklama
prosesinde voltaj, elektrot ayrimi, firga hizi, elek gézenek
biiytikligii, floklama hizi, vurus silindiri titresimi olmak iizere
6 adet makine degiskeni, flok elyaf cinsi, uzunlugu ve inceligi
olmak tizere 3 flok degiskeni, yapistirici cinsi,
konsantrasyonu, vizkozitesi, kalinligi ve kuruma kosullari
olmak tizere 5 yapistirict degiskeni ve polietilen film ve
aliminyum folyo olmak {izere iki alt tabaka degiskeni olarak
toplamda 16 farkli degiskenin etkisi 2 faktoriyel deney
tasarimi vasitasiyla arastirtlmistir. Calisma sonucunda 16
bagimsiz degiskenden sadece 3 flok degiskeni ve makine
degiskeninden voltajin floklu kumasin 6zelliklerini etkiledigi
saptanmigtir [1].

Elektrostatik floklama yonteminde bir kilavuz elektrot
makineye dahil edilerek flok yogunlugunun degisimi
incelenmigtir.  Elektrostatik floklamada kilavuz elektrot
kullanilmast  durumunda flok yogunlugunun %7,1-38
araliginda ortalama %18,6 oraninda artt1g1 saptanmustir [2].

Yapilan baska bir ¢aligmada, flok hareketinin bir flok lifi
tizerindeki net yiikten, flok liflerinin bagil nem kosullarindan
ve uygulanan elektrik alan gsiddetinden etkilendigi
bulunmustur [3].

Floklu désemelik kumaslarin aginma dayanimi incelenmis ve
floklu kumasglarin yiizey dayanim Ozelliginin, flok [Lif
yogunlugu ve flok 1lif wuzunluguna bagli oldugu
gbzlemlenmigtir. Floklu kumasglarin siirtme direncinin, flok lif
yogunlugunun azalmasi ve flok lif uzunlugunun artmasi ile
arttigl saptanmugtir [4]. Otomotiv koltuk kilifi alaninda
kullanilmak tizere {iretilen floklu kumaslarin mekanik
karakterizasyonu ve siirtme sonrasi kopma/uzama degerleri,
ayrica dosemelik floklu kumaglar igin tagiyict kumas,
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yapistirict kapli tastyict kumas ve yikanmis floklu kumaslarin
yas ve kuru kosullarda yirtilma mukavemetleri ayrintili olarak
incelenmis ve matematiksel modeller 6ne siiriilmiistiir [5-7].

Floklu iplik iiretimi i¢in portatif floklama makinesi tasarimi ve
imalati yapilmig ve flok iplik iretim parametrelerinin
optimizasyonu i¢in materyal iplik formundayken ve dokuma
kumas halindeyken 6zellikleri incelenmistir [8].

Siiper ince floklu kumas tiretiminde gerekli havlar i¢in siiper
ince poliamid elyaf kullanilmig ve ¢aligma sonucunda
floklama mesafesi azaldik¢a, floklama siiresi ve alan kuvveti
arttik¢a flok yogunlugunun arttigi bulunmustur [9].

Floklu kumas iiretiminde flok i¢inde biikiilmii liflerin geri
kazanilamama problemini elimine etmek igin iiretim proses
parametrelerinin optimizasyonu incelenmis ve flok partileri
icindeki biikiilmiis liflerin geri kazanilamamasi nedeniyle
olusan hatalarn giderilmesi iizerine ¢aligilmigtir. Biikiilmiis
liflerin toparlanma siiresinin kisaltilmas1 amaciyla ayrica
caligmalar yapilmistir [10].

Bu ¢alismada flok iiretimi baglaminda ayrintili bir literatiir
caligmasi gergeklestirilmistir. Diger {iretim tekniklerine gore
daha smirli iiretimi olan flok ve floklu kumasin genel
stireglerinin anlatilmast ve bilinirliginin yayginlastirilmasi
amaglanmistir. Flok tiretiminde 6nemli olan parametrelerden
bahsedilmis ve iiretim siirecinde sik karsilagilan problemler ve
¢ozlim Onerileri sunulmustur.

2. Flok Uretim Siireci

Flok, dogal veya sentetik liflerin giyotin makinesinde istenilen
Olciide kesilmesi sonucu olugan materyaldir. Farkli elyaf
cinslerinden firetilebilir. Endiistriyel olarak pamuk, poliamid,
polyester ve viskon en ¢ok kullanilan elyaf cinsleridir [11].
Floklu kumaslar, tasiyict kumagin su bazli akrilik veya
poliiiretan veya polivinilkloriir yapistiricilarla kaplanmas: ve
bir elektrostatik alanin etkisi altinda tastyict materyale gore
flok liflerinin 6nemli Slgiide dikey olarak yonlendirilmesiyle
iretilir. Daha sonra flok liflerle kaplanmis tastyict materyal
firinda kiirlenir [4].

Flok lifleri tagiyict materyale genellikle mekanik, elektrostatik
veya her iki teknigin bir kombinasyonu ile uygulanir [3]. Diiz
ylizeylerde mekanik floklama genellikle ¢irpici-gubuk
yontemi kullanilarak elde edilir. Bu teknik, yapiskanla
kaplanmus bir tastyici tabakayn titrestirmek icin hizla donen bir
dizi ¢okgen silindirin iizerinden tasiyici tabakanin transferini
icerir. Titresim, lifleri yapistiriciya dagitmak ic¢in kullanilir.
Lifler, tasiyici tabaka {izerine yer¢ekimi ile uygulanir.
Pnomatik floklama, yonlendirilmis bir hava akimi igerisinde
floga uygular. Bu yontem en yaygin olarak otomotiv torpido
g0zii gibi li¢ boyutlu nesneleri kaplamak i¢in kullanilir [12].

Elektrostatik floklama, lifleri yonlendirmek ve dikey
hizalanmalarini desteklemek i¢in bir elektrik yiikii kullanir. Bu
teknik, daha uzun elyafla elde edilen sonuglar1 optimize eder.
Bu yontemde, yapistirict ile kaplanmig tasiyici tabaka, yiiksek
voltajli bir elektrostatik alandan geger. Flok elyafina bir yiik
vermek igin bir elektrot kullanilir. Ykl lifler, elektrik alan
kuvvet ¢izgileri ile hizalanir ve topraklanmig elektrota ¢ekilir.
Flok, yapiskan kapli tastyici tabakaya dogru hareket eder ve
gomiilii hale gelir. Lifler, yogun, tiiylii bir yiizey elde etmek
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icin yiizeye dik olarak yapistirtlir. Elektrostatik floklama
yontemi, li¢ boyutlu nesneler iizerinde iyi bir kaplama i¢in
pnomatik tekniklerle gelistirilebilir [11].

Flok imalati, elyaf kesme isleminin yani sira birka¢ bagka
adimi da igerir. Kesimden sonra flok, isleme sirasinda biriken
yaglardan temizlenir. Istenilen sayidaki renge teknede boyanir
ve daha sonra liflerin elektrik yiikiinii kabul etmesini saglamak
icin kimyasal olarak islenir. Liflerin tamami dielektrik
oldugundan, elektrostatik floklama isleminin ger¢eklesmesi
icin belirli bir miktarda iletkenligin mevcut olmasi gerekir.
Islem tamamlandiginda lifler santrifiijle kurutulur ve ardindan
belirli bir nem igerigine kadar firinda kurutulur. Nem igerigi
iletkenliklerine katkida bulundugundan, flok lifleri higbir
zaman tamamen kurutulmamalidir [11].

3. Flok Uretim Siirecinde Karsilasilan Problemler
ve Coziim Onerileri

Miisteri ihtiyac ve beklentilerini karsilayabilmek, miimkiin ise
daha fazlastmi yapabilme becerisi Kkalitedir. Isletmeler,
iretimlerini maksimum kalite degerlerinde yapmay1 hedefler.
Ancak, kumas iiretimleri birden fazla prosese tabi oldugundan
zaman zaman istenilmeyen tretimler de gergeklesebilir.
Uretim tesislerinde ham maddeden son iiriine kadar olan
siireclerde kullanilmayan yani bosa giden ham madde
kayiplari fire olarak adlandirilir. Isletmeler igin her fire israftir
ve zarardir.

Floklu kumaslarda son yillarda en sik rastlanan hata tiirleri
asagidaki gibidir. Bu firelerin bazilari iiretim esnasinda o an
gelisen ani bir durum ya da operatdrden kaynaklanabilir,
bazilar1 da proses ile ilgili olabilir.

Floklu kumas iretimlerinde siklikla karsilasilan hata tiirleri,
iiretim proses yerine gore asagidaki sekilde siniflandirilabilir.

3.1. Siiet Uretimi Sirasinda Olusabilecek Hatalar
3.1.1 Siiet Abraji

Floklarin diizensiz (sik — seyrek), ezik, yonlii ve krater krater
goriinmesi sonucu olusan hata tiirii olarak bilinir. Flok
liflerinin akis1 sirasindaki dengesizlik, akitilan eleklerdeki
tikaniklik ve delinme, flok liflerindeki statik yiik dengesizligi
kaynakli akig farkliliklari, floklama kabinleri igindeki hava
akimi ve metal yiikii kaynakli farkliliklar siiet abrajina neden
olur.

Siiet abrajini dnlemek i¢in alinmast gereken tedbirler;

-Flok partilerinin standart statik yiikte ve nemde olmalari
saglanmalidir.

-Floklama kabinindeki elek tiirli uygun segilmeli, delik veya
asir1 akig yapabilecek kisimlar engellenmelidir.

-Akisin  kontrolli sekilde yapilmasi takip edilmelidir.
Kabinlerdeki statik yiik diigiikten yiiksege olacak sekilde
ayarlanmalidir. Hazne yiiksekliklerinin istenen flok lifini
saglayacak sekilde ayarlanmasina dikkat edilmelidir.

-Cok fazla ya da ¢ok az flok sermeden iiretim yapilmalidir.
Flok liflerinin hazne ¢eperlerine ve emislere sarmayacak
sekilde tiretim yapilmalidir. Buna dikkat edilmezse ceperlere
saran floklar toplu sekilde iiriin yiizeyine diiserek yiizeyde
abraj ve gorsel bozukluga sebebiyet verebilir.
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Sekil. 1. Floklu kumaslarda siiet abraji.

Sekil. 2. Floklu kumaslarda siiet abraji-seyreklik
hatasu.

3.1.2 Statik Leke

Flok lifi igerisinde kesim boyundan uzun flok lifi ya da farkl
bir lifin (zemindeki kesik elyaf vb.) statik yiik altinda farkli
etkilenip etrafindaki diger lifleri dairesel hareketlerle
yonlendirmesi sonucu olusan noktasal krater goriintiisiidiir.

Uretimde kullanilacak flok lifi partilerinin iglerinde boylar1 ve
statik ytikleri farkli olan tiretim lotlarindan ve zemindeki kesik
liflerin  statik alandan etkilenip etrafindaki floklarin
yonlendirmesinden kaynaklanir. Bunu 6nlemek igin;

-Flok partilerinin kurutma esnasinda elenmesi saglanmalidir.

-Flok liflerindeki statik yiik kontrol edilmelidir. Ceperlere ve
emiglere tutunmayacak sekilde c¢aligmasi gozlenmelidir.
Ozellikle katot iist firca ve elek grubuna sarmamalidir.

-Tastyic1 kumas yiizeyi iplik liflerinin statik alandan etkilenip
yukari dogru dikelmesi engellenmelidir (6n sivama, emdirme,
ezme, gerekirse gaze).

Sekil. 3. Floklu kumaslarda statik leke hatasu.
3.1.3 Kanat fark: ( flok veya hamur kaynakli )

Stiet iiretimi sirasinda sag-orta, sag-sol, sol-orta seklinde
yiizeyde gorsel siklik, seyreklik vb. farklarin olugsmasidir.

Uretim esnasinda yapistirici transfer edilirken ya da flok akist
sirasinda haznelerden flok liflerinin diizensiz akmasi sonucu
olusur.

Bunu 6nlemek i¢in;
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-Yapistiricinin tasiyict kumasa aktarimi sirasinda homojen
ylizey saglanmalidir. Sag—sol—orta gramaja dikkat edilmelidir.

-Flok haznelerinin i¢inde bulunan fircalarda bosluk olmamali;
hazne eleklerinin sag, orta ve sol kenarndan esit flok lifi
akmast saglanmalidir.

-Floklama kabini i¢erisinde hava akiminin floklari1 kontrolsiiz
yonlendirmesine engel olunmalidir.

-Floklama kabini igerisinde tasiyict kumasin, haznelerin
altindaki banttan kaymamasina dikkat edilmelidir.

Sekil. 4. Floklu kumaslarda kanat farki ( kenar-orta-kenar )
hatast.

3.1.4 Bez Cekmesi

Tastyic1 kumagm sivama veya fikseleme iglemleri sirasinda
igneli palete esit tutunmayan kisimlarda potluk veya
marullanma efekti olusturmast ‘bez ¢ekmesi’ olarak
adlandirilir. Floklama kabini igerisinde tastyict kumasta olusan
¢cekme kaynakli potluklar, floklarn farkli ydnlerde
saplanmasina sebep olur. Bu problem iiriin yiizeyinde gorsel
bozukluga sebep olur.

Palette eksik, bozuk veya kirik igne olmasi; igneleme
firgasinin yipranmis olmasi, firgalama baskisinin yetersiz veya
fazla olmasi; kumasin makine girisinde diizgiin verilmemesi,
potluk veya katlanmasi gibi nedenler sonucunda bez ¢ekmesi
gerceklesebilir.

3.1.5 Kirisma

Tasiyict kumas ya da cift kat flok iiretiminde kullanilacak
birinci kat floklu yari mamuliin sarimi sirasinda olusan
katlanmalardir.

Dok sarim ya da menzel kullanilarak yapilan {iretimlerde,
gerilim farki ya da kayma kaynakli kumas toplarinin kirigik
sartlmast sonucu floklu yilizeyin yatmasi, ezilmesi sonucu
meydana gelir.

Bunu 6nlemek i¢in;

-Potans ayarli sarim sistemleri kullanilmalidir. Cap biiyiidiikge
gerilimin sabitlendigi sarima komut veren sistemler tercih
edilmelidir.

-Uretim sirasinda hatlarda olusacak kayma vb. kaynakl
problemler takip edilip dnlenmeli; gerekli durumlarda potluk
onleyici silindir ve agicilarla proses iyilestirilmelidir.

3.1.6 Ek kinisik

Uygulanacak proses oncesi (siiet makinesi, boya veya bask1
Oncesi parti agma vs.) kumag ekleme iinitesinde, zeminlerin
birbirine eklenmesi sirasinda meydana gelen diizgiinsiizliigiin
bicak altindan gegtikten sonra veya boyama ya da baski
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sonrasi {irlin yiizeyine yansimasidir.

Eklenecek zeminlerin egalizelerinin bozuk olmasi, diizgiin
dikis yapilmamasi veya top sarimlarinin diizgiin yapilmamasi
ek kinigikliga neden olabilir.

Sekil. 5. Floklu kumaglarda ek kirisiklik hatast.
Bunu 6nlemek i¢in;

-Kumas birlestirilmelerinin potluk ve kirisiklik yapmayacak
sekilde dikilmesi saglanmalidir (sabitleme {initeli overlok
dikis sistemi proses girisine eklenebilir).

-Tastyict kumag ¢ok elastan igerikli veya 6rme yapisinda ise
diger bir deyisle tasiyict kumasin esnekligi yiiksek ise
floklama kabini tasiyict bant iinitesi yerine igneli tasiyici
(statik yiikten etkilenmemesi igin, igne zincir sistemi teflon
malzemeli kullanilmali) kullanilmasi ek kirisigin en aza
indirilmesine katki saglayacaktir.

-Stiet iiretim prosesinde iretim akig gerilimi kirnigiklik
yaratmayacak sekilde senkron edilmelidir.

3.2. Boyama veya Baski Sirasinda Olusabilecek Hatalar
3.2.1 Boyuna iz

Bask1 ya da boyama sirasinda kumasta ¢6zgii yoniinde olusan
izlerdir.

Kirisma, pot sarim, baski desen sablon izi vb. nedenlerle
kumas yiizeyinde, ya da tasiyict kumas gerilim farkli sebebiyle
(6zellikle 6rme tastyict kumaslarda) halat boyama ya da baski
sirasinda olusur. Bu hatay1 6nlemek igin;

-Tastyict kumas ve sonrasinda boya-baski 6ncesi iiretilen yar1
mamuliin en fiksesinin (en sabitleme) uygun sartlarda
yapilmasi saglanmalidir.

-Baski oncesi 6zellikle 6rme kumaslarin sariminin kanalli ya
da pot olmamasma dikkat edilmelidir. Yine burada, tasiyici
kumasglarin hav yonlerinin baski sirasinda direng olusmayacak
yonde kullanilmasi saglanmalidir.

Sekil. 6. Floklu kumaslarda boyuna iz hatasi.
3.2.2 Boyuna Kirik
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Floklu mamul yiizeyinde halat boya kaynakli olusan mekanik
cizgilerdir.

Halat boyama prosesinde olusan diize tikanmasi, makine
¢ekici silindirinin (haspel) durmasi, kaymasi, makinenin fazla
ya da az su almasi, 1s1 farkliliklar1 sebebiyle boyuna kirik
problemi meydana gelir.

Bunu 6nlemek i¢in;

-Diize se¢imi ve gz basi tur sayisi iiriine uygun yapilmalidir.
Diizeler iiriinii hareket ettirecek, esit sekilde basingla ¢alisacak
ve boyamayr dogru yapacak sekilde caligtirilmalidir (halat
boya sirasinda takilmanin ve durmanin engellenmesi ¢ok
o6nemlidir).

-Boyama diyagrami iriinde kirik yapmayacak sekilde
secilmelidir. Isitma ve sogutma {iriiniin kumas, yapistirict ve
flok tiiriine gore olusturulmalidir. Uriinlerin  baslangig
sicakligindan boyama sicakligina ¢ikis siiresi kademeli ve
diisiik sicaklikta yapilmalidir. Ornegin; poliamid floklu kumas
boyama i¢in kademeli olarak 1 dk.’da 70°C’a sonra 1,2 dk.
102°C’a c¢ikilmali boyama sonrasi sogutma 3 °C/dk. ile 60
°C’a kadar sogutulmalidir.

Sekil. 7. Floklu kumaslarda boyuna kirik hatasi.
3.2.3 Durus izi

Proses sirasinda olusan duruglarmn iriin yiizeyinde gorsel
olarak farklilik yaratmasidir.

Uretim prosesi sirasinda makine arizasi, elektrik kesintisi vb.
sebeplerle olusan duruslarda siklik, seyreklik, ¢izgi, 1sisal renk
degisimi (1s1 kabinlerinde kalan kisimlarda), silindirlerin durus
sirasinda floklu iriin yiizeyini ezmesi gibi nedenlerle kumas
yiizeyinde olusur. Bu hatay1 6nlemek i¢in;

-Plansiz duruslarda 1s1 kabinleri kapaklari agilarak makine
icinde kalan kismin fazla etkilenmemesi saglanabilir.

-Makine planli bakimlar1 diizenli yapilmali ve duruslar
engellenmelidir.

Sekil. 8. Floklu kumagslarda durus hatasi.

3.2.4 Kanat Fark:

Ergin and Giirkan Unal / European J. Eng. App. Sci. 5(2), 94-99, 2022

Boyama veya baski sirasinda iriiniin kenarlari ile ortasi
arasinda olugan gorsel farkliliktir.

Boyama sirasinda {irliniin halat formunun i¢-dig olmasi, baski
strasinda baski ayarlarinin uygun olmamasi sebebiyle olusur.

Bunu 6nlemek i¢in;

-Halat boyama prosesinde boyamanin egal ve halat formunun
iriintin tiim yiizeyini dogru boyanacak sekilde olmasi i¢in
dogru haspel ve diize segilmelidir.

-Boyama prosesi ve regetesi yart mamul tipine uygun

olmalidir. Gerektiginde 6n yikama ve nétrolize prosesi ilave
edilmelidir. Uygun 1slaticilar kullanilmalidir.

-Baski sirasinda sag-sol baski ayarlar ile iiriinde esit gorsel
saglanacak sekilde ayar yapilmalidir.

Sekil. 9. Floklu kumaslarda kanat farki hatasu.
4. Sonuclar

Yapilan galismalara bakildiginda floklu {irlin iiretimine etki
eden farkl: faktorler vardir. Genel olarak bir flok tiretim siireci
tagtyict tabakanmn 6n islemi (gerektiginde), yapistirict
uygulamasi, flok uygulamasi, 6n temizlik (fazla floklarin
emme ile uzaklastirilmasi), yapistiricinin kurutulmasi/fiksajt,
son temizlik (emme, fircalama ve/veya doverek fazla floklarin
uzaklastirilmasi) asamalarindan olugmaktadir. S6z konusu
proseslerde herhangi bir {iretim parametresinin degisimi, elde
edilen floklu {iriiniin kalitesine dogrudan etki etmenin yani sira
israfa yol acacak hatalara ve firelere de sebebiyet
verebilmektedir. Elde edilecek nihai iriinler igin tastyict
kumas, yapistirict ve flok tipi ile boyunun se¢iminden
baslayarak her bir adimin kontrol edilmesi ve makine ayarlari,
pH, sicaklik gibi islem kosullarina ait parametrelerin de
kontrollerinin yapilmasi elzem derecede 6nemlidir.
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Yazarlar, bu makalenin arastirilmasi, yazarlifi ve/veya
yaymlanmasi ile ilgili olarak herhangi bir cikar catigmasi
beyan etmemistir.
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