DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Tekstil Terbiyesi

UNITENO 1

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

GENEL TEKSTIL TERBIYESI

Dokuma dairesinden ¢ikan ham kumasin satisa hazir bir duruma gelene kadar gordiigii islemlerin
timiine terbiye islemleri denilmektedir.

Tekstil terbiye islemlerinde dnemli olan husus, tekstil mamullerine yapilan islemler sirasinda tekstil
mamuliinii agir1 zorlamadan, hirpalamadan ve yipratmadan, tekstil mamullerinin terbiye islemleri
sirasinda gorebilecegi zararlar1 en diiglik seviyede tutarak i¢ dengelerini kuvvetlendirebilmektedir. Bu
olayda ancak o konuda dogru bir bilgi ve dogru bir egitimle miimkiindir.

Giinlimiizde her iiretim tiiriinde oldugu gibi tekstil terbiyesi i¢in de kaliteli ve ¢evrenin gozetilerek
iiretim yapilmasi vazgecilmez 6n kosuldur. Ciinkii insan ve ¢evre agisindan iiretim esnasinda bazi
parametreler gozetilmeden yapilan islemler daha sonrasinda geri doniigii olmayan zararlar meydana
getirebilmektedir. Bunun i¢in iiretim asamasinda mutlaka ve mutlaka canli ve ¢evre duyarliliginin 6n
planda tutulmasi gerekmektedir.

Tekstil terbiyesi kendi igerisinde uygulanan iglemlerin yapilar1 ve 6zellikle bu iglemlerin amag
birlikteligi bakimindan 3 ana dala ayrilmaktadir. Bu ana dallar ise asagida sunulmustur. Bunlar;

On terbiye

Renklendirme (boya, baski islemleri)

Bitim islemleridir (apre).

On Terbiye Islemleri

On terbiye islemleri incelendiginde genel olarak bu islemler tekstil mamuliine dogrudan satis igin arti
bir deger kazandirmayan islemlerdir. Ancak 6n terbiye islemleri arasinda bulunan agartma ve
merserizasyon iglemleri ise bu durum igin istisna olarak gdsterilmektedir.

On terbiye islemleri daha gok bir tekstil mamuliinii terbiyedeki sonraki islem adimlarma hazirlayan ve
tekstil mamulii izerinde agirlik kaybina neden olan islemlerdir.

On terbiye islemleri tekstil terbiyesinde anahtar bir rol oynamaktadir. Bu islem tekstil terbiyesinin
baslangicindan diger terbiye islemlerine bir hazirlik olarak ve tekstil mamuliiniin goriiniimiinii
glizellestirmek icin yapilan, tekstil mamuliindeki yabanct maddeleri uzaklastirmay1 saglayan bir
islemdir.

On terbiye islemleri dzellikle dogal kokenli liflerden iiretilmis tekstil mamulleri icin biiyiik 5nem
tagimaktadir. Dogal kokenli lifler arasinda da en fazla 6n terbiye islemi pamuklu tekstil mamulleri
i¢in s6z konusudur.

On terbiye islemleri arasinda;

Firga-makas

Yakma

Hasil sokme

Hidrofillestirme (pisirme, kaynatma)

Agartma (kasar)

Merserizasyon

Karbonizasyon

Serisin uzaklastirma bulunmaktadir.

Firca-makas islemleri terbiye dairesine gelen ¢ogu tekstil mamuliine uygulanan ilk islemlerdir.
Fir¢alama islemindeki asil amag, tekstil mamuliinii iki yiiziinden firgalayarak tekstil mamulii
ylizeyindeki toz, uguntu ve istenmeyen maddelerin uzaklastirilmasidir. Makas iglemi de tekstil mamuli
ylizeyindeki lif ve iplik uclarini kesmeyi saglamaktadir.

Yakma igleminin ana mantig1 ise tekstil mamulii ve iplik ylizeyinde yer alan lif uglar1 ve tiiyciikleri
yakarak tekstil mamuliinden uzaklastirmaktir. Bu islem ise tekstil mamulii kizgin metal ylizeyle temas
ettirilerek veya gaz bekleriyle direkt olarak kisa siirelerde temas ettirilerek yapilir.

Hasillama islemi tekstilde ¢ozgii ipliklerine yapilan bir islem tiiriidiir. Bu islemin ana amac1 dokuma
makinelerinde meydana gelebilecek iplik kopusglarini engellemektir.

Dokuma dairelerindeki ¢aligma verimi i¢in ¢ok 6nemli olan bu hagil maddeleri, terbiye dairelerindeki
islemlerde ise onemli derecede engel olusturmaktadir. Bunun i¢in ise dokuma islemi tamamlandiktan
sonra hagsil maddelerinin tekstil mamuliinden uzaklastirilmasi gerekmektedir. Yapilan bu uzaklagtirma
islemine ise hasil sokme ad1 verilmektedir.

Hidrofillestirme islemi adi iistiinde tekstil mamullerine hidrofil bir yap1 kazandirmay1 amaglayan bir
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islemdir. Bu islem 6zellikle seliilozik yapidaki tekstil mamullerine uygulanmaktadir.

Agartma isleminin bir diger adi1 kasar islemidir. Agartma, oksidasyon islemi vasitastyla tekstil
mamulii izerindeki renkli pigmentlerin yok edilmesidir. Yani tekstil iirtinlerinin ham renklerinin
giderilerek beyazlatilmasi islemidir.

Merserizasyonun ana mantig1 ise derigik bazik ortamda pamuklu tekstil {iriinlerinin sigirilme ve
gerdirilme islemidir.

Karbonizasyon isleminin esasi ise yiin liflerinin inorganik asitlerle veya sicakta asidik 6zellik gdsteren
tuzlarla yiiksek sicakliklarda islem gormesine dayanmaktadir. Boylece bitkisel artiklar asidin etkisi ile
karbon ve su olusturacak sekilde pirolize ugrayarak yiiniin yapisindan uzaklagmaktadir.

Ham ipek liflerinde fibroinin etrafini saran serisin mat bir goriinlime ve gevrek bir tutuma sahip
oldugundan dolay1 serisinin ipek liflerinden uzaklastirilmasi gerekmektedir.

Renklendirme islemleri

Tekstil terbiye islemlerinin en 6nemli ve yontem ¢oklugu bakimindan en kapsamli ana dali
renklendirmedir. Renklendirme kendi igerisinde iki ana dala ayrilmaktadir. Bunlar;

Boya

Baskidir.

Renklendirme islemleri tekstil mamullerinin goriiniisiinii degistirerek albenisini ve katma degerini
arttirmak i¢in yapilan islemlerdir. Hemen hemen biitiin tekstil mamulleri uygulanacak olan son terbiye
isleminden Once renklendirilmektedir.

Bitim Islemleri

Bitim islemleri tekstil terbiyesinde genellikle agartma, boyama ve baski islemleri sonrasinda
yapilmaktadir. Tekstilde yapilan bitim iglemlerinin diger ad1 ise apredir.

Giinlimiizde ¢evre bilincinin artmasiyla birlikte ¢cevre dostu tekstil uygulamalar1 da 6n plana ¢ikmistir.
Bu yiizden de kimyasal madde kullanim1 olmadan yapilan islemlerde son yillarda biiyiik 6nem
kazanmigtir. Cevre faktorii de gozetildiginde mekanik bitim islemleri ¢cevre dostu tekstil uygulamalar
arasindaki yerini almistir.

Kimyasal bitim islemlerinde basta kimyasal madde maliyeti, kimyasal maddenin tekstil mamuliine
aplikasyonu, fiksaj islemleri, yikama ve kurutma islemleri, atik su ve atik hava yiikii veya bunlarin
aritma maliyetleri de bulunmaktadir.

Tekstil mamullerine uygulanan tiim islemleri de mekanik yontemlerle yapabilmek miimkiin degildir.
Bu yiizden de yeri geldiginde mekanik yeri geldiginde kimyasal ve yeri geldiginde ise bu iki yontemin
kombine edilmesi gerekmektedir.

Daha 6nce de belirttigimiz gibi tekstil endiistrisinde yapilan bitim islemleri kimyasal ve mekanik
bitim iglemleri olmak {izere ikiye ayrilmaktadir. Bunlar;

Kimyasal bitim islemleri,

Tutum saglayan bitim iglemleri

Su, yag ve kir iticilik bitim iglemleri

Burusmazlik bitim islemleri

Giig tutusurluk bitim islemleri

Kegelesmezlik bitim islemleri

Kimyasal fiksaj islemleri

Antibakteriyellik bitim islemleridir.

Mekanik bitim islemleri,

Kalandirlama islemi

Dekatiir islemi

Dinkleme islemi

Zimpara islemi

Sardon islemi

Makaslama islemi

Krablama islemidir.

Tekstil Terbiyesinde Uygulanan Temel islemler
Tekstil terbiyesinde uygulanan uygulanan temel islemler ii¢ ana gruba ayrilmaktadir. Bunlar;
Aplikasyon

Yikama

Kurutmadir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri

UNITE ADI Su, Kir ve Yag Iticilik Bitim islemleri
UNITE NO 2

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

SU ITICILIK BITiM iSLEMI

Su iticilik bitim igleminin esas1 tekstil mamuliiniin lif veya ipliklerinin iizerinde ince bir hidrofob (su
itici) film tabaka olusturmaya dayanmaktadir. Olusturulan bu zar liflere ¢ekim kuvvetleriyle veya
kimyasal olarak baglanabilmektedir.

Su iticilik bitim isleminde kumasin gdzenekli yapisi kapanmadigindan dolay1 deri solunumu olumsuz
bir sekilde etkilenmemektedir. Boylece viicudun olusturdugu terde gdzeneklerden digar1 atilmaktadir.
Su iticilik bitim iglemi gérmiis tekstil mamulleri yagmur veya suya karsi ancak belirli bir derecede
koruma saglayabilmektedirler.

Su iticilik bitim isleminin bir diger ad1 ise empregnasyon islemidir.

Giintimiizde su iticilik ve su ge¢irmezlik ifadeleri de karistirilmaktadir. Ancak ikisinin ana mantigi
birbiriyle ayn1 degildir. Ciinkii su ge¢irmezlik bitim islemlerinin esasi tekstil mamuliiniin yiizeyini
tamamen kaplayan su ge¢irmez bir film tabakasi olusturmaya dayanmaktadir. Halbuki su iticilik bitim
isleminde ise boyle bir durum séz konusu degildir. Cilinkii daha 6nce de bahsedildigi gibi su iticilik
bitim igleminin esas1 tekstil mamuliiniin lif veya ipliklerinin {izerinde ince bir hidrofob zar
olusturmaya dayanmaktadir.

Su gecirmezlik bitim islemi gérmiis tekstil mamulii kuvvetli yagmura karsi uzun siireli koruyucu etki
gostermektedir. Ayni zamanda su gecirmezlik bitim islemi gérmiis tekstil mamulii riizgar ve soguktan
da korumaktadir.

Su gegirmezlik bitim islemi gérmiis tekstil mamullerinin sakincasi ise olugturulan film tabakasinin
tekstil mamuliiniin yiizeyini tamamen orttiigiinden dolay1 ayn1 zamanda biitiin gdzenekleri de
kapamaktadir bunun sonucu olarak da deri solunumu ve ter nakli bir hayli zorlagsmaktadir. Bu durum
ayni zamanda hijyen bakimindan da sakincalidir.

Su gecirmez film tabakasinin eldesi ayn1 zamanda yapay deri eldesine benzemektedir.

Dogal liflerin hepsi az veya ¢ok oranlarda suyu seven bir yapiya sahiptir. Ozellikle yagindan
arindirilmis yiin lifi ve mum pektininden arindirilmis pamuk lifi ise ¢ok daha fazla suyu sever hale
gelmislerdir. Iste su iticilik bitim islemi ile tekstil mamullerinde olusturulmak istenilen etki ham
pamuklu kumasin su itici yapisina benzeyen bir etkidir.

Bir tekstil mamuliiniin yapisina su alma degeri denildiginde onun kisa siireli olarak emdirilmesi veya
yagmurlama islemi sirasinda biinyesine alabilecegi su miktar1 anlasilmaktadir.

Su iticilik bitim islemi gormiis olan bir tekstil mamulii emdirme ve sikma igslemi sonucunda biinyesine
daha az su almaktadir. Tipki ham pamuklu kumasta oldugu gibi.

Su iticilik bitim islemi tekstil mamuliindeki liflerin {ist ylizey gerilimini suya kars1 arttirdig1 i¢in
bunun sonucunda da yiizeye gelen su kumas tarafindan emilememektedir. Bundan dolay1 da su
damlaciklar kiirecikler halinde tekstil mamulii yilizeyinde kalmaktadirlar.

Su iticilik bitim islemlerinde tekstil mamulii lizerinde olusturulan film tabakasi liflerin yiizey kismini
kapladigindan dolay1 suyun tekstil mamuliinden iceriye girmesini engellemektedir. Film tabakasi,
hidrofob 6zelligi saglayan molekiillerin liflerin yiizey kisminda yan yana yerlesmesinden meydana
gelmektedir. Molekiillerin polar gruplari life, hidrofob kisimlari ise yiizeye bakacak sekilde ve
birbirine paralel olarak yerlesmektedirler.

Hidrofob Ozellik Kazandiran Maddeler ve Calisma Yontemleri

Bilindigi lizere tekstil mamullerine su itici 6zellik kazandirmak i¢in 6ncelikle mamul iizerinde
hidrofob bir yapinin olusturulmasi gerekmektedir. Tekstilde hidrofobluk kazandiran bitim iglemleri ise
cok cesitli yontemlere gore yapilabilmektedir. Bu yontemlerden bir kism1 yikamaya dayanikli iken bir
kismi da yikamaya karsi dayaniksizdir.

Su iticilik etkisi kazandiran maddeler ve calisma yontemleri asagida sunulmustur. Bunlar;

Tek banyolu yontem

Iki banyolu yontem

Parafin ve mum emiilsiyonlar1 ile calismak

Zirkonyum igeren parafin emiilsiyonlari ¢caligmak

Ester meydana getirme reaksiyonlari

Eter meydana getirme reaksiyonlari

Yag asidi-krom kloriir kompleks bilesikleri ile caligmak

Reg¢ine olusturan cins su iticilik maddeleri ile ¢alismak
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Organik silisyum bilesikleri (silikonlar) ile ¢aligmaktir.

Tekstil Mamullerinin Su iticilik Sonuglarinin Degerlendirilmesi

Su iticilik bitim islemi gérmiis tekstil mamulleri farkli kullanim alanlarina sahip olmalarindan dolay1
bu tekstil mamullerine degisik su iticilik test yontemleri uygulanmaktadir. Bu test yontemlerinden
onemli olanlar1 ise agsagida sunulmustur. Bunlar;

Kova test yontemi

Sprey test yontemi

Sabit hizla artan su basinci altinda su iticilik test yontemi

Bundesman yagmurlama test yontemidir.

Kova test yontemi agir gramaja sahip olan ¢adir, branda, yelken kumasi vb. gibi tekstiller i¢in uygun
olan bir test yontemidir. Bu yonteme gore ¢calismanin nasil yapilacagi 258 nolu Tiirk Standardinda
belirtilmistir.

Sprey test yontemi ise pratik bir degerlendirme yontemidir. Bu yontemde standart 6rnek fotograflara
bakilarak su damlalarinin tekstil mamulii ylizeyinde yaptigi 1slanma etkisine gore degerlendirme
yapilmaktadir. Olgme isleminin nasil yapilacagi ise 259 nolu Tiirk Standardinda belirtilmistir.

Sabit hizla artan su basinci altinda su iticilik test yonteminin prensibi ise alt kismi suya degen ancak
kenarlarindan dairesel olarak sikistirilmis su itici yapidaki tekstil mamulii 6rnegine yine alt kismindan
gittikce artan su basincina kars1 dayaniminin l¢iilmesidir. Bu yontemde schopper cihazi
kullanilmaktadir. Ol¢gme isleminin nasil yapilacagi ise 257 nolu Tiirk Standardinda belirtilmistir.

Bundesman yagmurlama test yontemi tam anlami ile yagmur altinda kalma durumunda su itici bir
tekstil mamuliiniin 1slanma seklini belirlemek igin kullanilmaktadir. Sprey test yontemine nazaran
daha detayl1 ve hassas bir yontemdir.

KiR VE YAG IiTiCIiLiK BiTiM iISLEMLERI

Kirin yapaisi, tekstil mamulii yilizeyini etkileme ve tekstil mamuliine tutunma sekli ¢ok farkli oldugu
icin kir iticilik konusunda da tek bir islemle tiim kirler i¢in etkili sonuclar elde etmek olduk¢a zordur.

Tekstil mamullerinde kirlenme 2 farkli sekilde olmaktadir. Bunlar;

Kuru kirlenme

Yas kirlenmedir.

Kuru kirlenme her tiirlii toz ve kirletici elemanlarin tekstil mamulleri tarafindan filtre edilereck
tutulmasi, tizerine ¢6kmesi veya elektrostatik ¢ekim ile kirleticileri kendisine ¢gekmesi seklinde
olabilmektedir.

Yas kirlenmede ise sulu kirler veya yagli sulu kirler tekstil mamulii iizerine dogrudan dokiilerek o
tekstil mamuliinii kirletmektedirler.

bir sekilde kirlenmelerini 6nlemektir.

Tekstil mamuliiniin kirlenmesini azaltmak veya kirin kolay ¢oziilmesini saglayabilmek i¢in 4 farkl
olanak bulunmaktadir. Bunlar;

Dabha etkili yikama yontemleri ve temizleme maddelerinin gelistirilmesi

Dogal ve yapay liflerin Modifikasyonu

Kir iticilik bitim islemleri

Kirin kolay uzaklastirilabilmesini saglayan bitim islemleridir.

Kir iticilik bitim islemlerinde kirin tekstil mamuliine tutunmasini, i¢ine islemesini dnleyen veya
azaltan bir etki elde edilmek istenmektedir. Bu amacla kuru kirlerin tekstil mamullerine tutunup,
igerisine islememesi ic¢in tekstil mamuliine silisyumdioksit, aliminyumtrioksit, titandioksit vb. gibi
renksiz pigmentler aktarilarak tekstil mamuliine kuru kir iticilik etkisi kazandirmak miimkiindiir.

Yas kir iticilik bitim iglemlerinde ise eger bir tekstil mamulii su iticilik islemi gérmiis ve kirli sulu
cozelti tekstil mamuliine gelmis ise tekstil mamuliiniin i¢erisine islemeden bu kirli sulu ¢ozelti
ylizeyde iken emici bir bez yardimiyla alinarak kirlenme etkisi engellenebilmektedir. Eger kir, yagh
emillsiyon veya yagimsi maddelerin kirletme etkisi s6z konusu ise bu durumda da tekstil mamuliine
florkarbon bilesikleri ile bitim islemi uygulanmis olmas1 gerekmektedir.
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Giinlimiizde yag ve kir iticilik bitim islemlerinde kullanilan en 6nemli olan maddeler florkarbon
bilegikleridir. Florkarbon bilesiklerinin bir diger adi ise perfloralkil bilesikleridir. Yaglh emiilsiyon
halindeki veya diger yagimsi kirlere karsi en etkili maddeler bunlardir. Florkarbon bilesiklerinin bu
etkili ve ¢ok yonlii itici 6zelligi ise flor atomunun karbonla yaptig1 bagin yapisindan ileri gelmektedir.

Yagl emiilsiyonlar tekstil mamullerine islemeden 6nce yine emici yapida bulunan bir madde ile
tekstil mamuliiniin yiizeyinden alindiklarinda herhangi bir kirlenme etkisi meydana gelmemektedir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri

UNITE ADI Tutum Saglayan Kimyasal Bitim islemi
UNITE NO 3

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

KIMYASAL TUTUM iSLEMI

Kimyasal tutum saglayan maddelerden beklenen 6zellikler kullanim yerlerine gore farklilik
gostermektedir. Bunun icin de havlular, i¢ camasirlar, brandalik kumaslar, yaka telalar1 i¢in
uygulanacak kimyasal maddeler de birbirinden farklilik gosterecektir. Ciinkii kullanim alanina gore
bazi yerlerde sert bir tutum beklenirken, bazi yerlerde de yumusak bir tutum beklenmektedir. Bundan
dolay1 tutum saglayan bitim islemi esnasinda kullanilacak olan kimyasal maddenin istenilen tutumu
saglayacak 6zellikte olmas1 gerekmektedir.

Tutum saglayan kimyasal bitim islemi esnasinda asagidaki maddeler kullanilabilmektedir.

Sertlik kazandirici maddeler

Yumusatic1 maddeler

Agirlastirict maddeler

Doldurucu maddeler

Higroskobik maddeler

Antiseptik maddeler

Giizel koku verici maddeler

Optik agarticilar

SERT TUTUM OZELLiGi KAZANDIRAN MADDELER

Sert tutum apresi tekstil materyaline sert bir tutum kazandirmak i¢in yapilan kimyasal tutum apresidir.
Tekstil mamullerine kullanim yerine gore kazandirilacak sertlik derecesi farklilik géstermektedir.
Bunun i¢inde uygulanacak madde ve miktar1 da degismektedir. Tekstil iiriinlerinin egilip biikiilmeye
kars1 gosterdikleri direng, tekstil {irlinlerinin sertliginin bir gostergesidir.

Dogal Kokenli Sertlik Maddeleri

Tekstil mamullerine sertlik kazandirict maddeler incelendiginde bu maddelerden dogal kdkenli olanlar
ve genel olarak en ¢ok kullanilanlari nisastalardir. Bu maddelerin glintimiizde kullanimi git gide
azalmistir.

Yapay Kokenli Sertlik Maddeleri

Yapay kokenli sertlik kazandirict maddelerin dogal kdkenlilere oranla pahali olmalarina kars: birgok
avantaji bulunmaktadir. Ozellikle yikamaya kars1 dayanim, dogal kokenli sertlestirici maddelerle
kiyaslandiginda en dnemli avantajlarindan biri sayilabilir.

Bugiin i¢in en ¢ok kullanilan yapay sertlik kazandiric1 maddeler;

Polivinilasetat

Poliakrilatlar

Polivinilalkol bilesikleridir.

Polivinilasetat

Bu madde ucuz olmasindan dolay1 tekstil endiistrisinde en ¢ok kullanilan yapay kokenli sertlik
saglayict maddedir. Polivinilasetat hem sertlestirici madde hem de kaplama ve hasil maddesi olarak
da kullanilabilmektedir. Ancak polivinilasetat yikamaya karsi ¢ok fazla dayanikli bir madde degildir.

Poliakrilatlar

Bu madde ile yapilan igslemlerden sonra yikamaya karsi olduk¢a dayanikli tekstil mamulii sertlestirme
efekti elde edilir. Bundan dolay1 pahali olmalarina ragmen tekstil endiistrisinde tercih edilmektedir.
Daha ekonomik bir islem elde edebilmek i¢in polivinilasetat ile karistirilarak kullanilmaktadir.
Boylece hem fiyat agisindan hem de yikama dayanimi agisindan istenilen sonuglara ulasilabilir.
Tekstil endiistrisinin bir¢ok alaninda kullanilabilir.
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Polivinilalkol
Bu maddeler genel olarak diger yapay sertlik kazandirici maddelerle kiyaslandiklarinda tekstil
endiistrisinde ¢ok fazla kullanim alani bulamamaktadir.

Yapay kokenli sertlik kazandirici maddelerle ¢alismak genel olarak ¢ok kolaydir. Soguk suda bile
kolay bir sekilde ¢oziinebilen bu maddelerin hazirlanan ¢ozeltileri ile tekstil mamulleri emdirilir ve
daha sonrasinda kurumaya birakilir. 130-140 oC {izerinde kurutulduklar1 zaman nisastaya oranla daha
iyi yikamaya dayanikli etkiler elde edilmektedir. Nisastada oldugu gibi bekletilme sirasinda
olusabilecek ¢bzelti kivamlagmasi ve bozulmasi bu maddelerde yoktur.

YUMUSAK TUTUM OZELLIGI KAZANDIRAN MADDELER

Tekstil mamulleri i¢in yumusak tutum olmazsa olmaz 6zelliklerden bir tanesidir. Ozellikle
tiikketicilerin ilgisini ¢ekebilmek i¢in bir¢ok tekstil mamulili yumusak tutum islemi gormektedir.
Ureticilerde tiiketicilerin bu beklentilerini ¢ok iyi bildikleri igin iirettikleri {iriinlere yumusatici
maddelerle bitim islemi yapmaktadirlar.

Genel olarak tekstil mamullerinde etkili bir yumusatma islemi kimyasal maddeler yardimiyla
yapilmaktadir. Mekanik yollarla elde edilen yumusatma efektleri ¢cok fazla tatmin edici diizeylere
ulasamamaktadir.

On terbiye islemleri sirasinda liflerin yapisinda bulunan dogal yumusaticilar uzaklastirilmaktadir. Bu
yiizden de lifler sert bir yap1 kazanmaktadirlar. iste kaybolan bu dogal yumusakligin tekrardan
kazandirilmasi islemine yumusatma denilmektedir. Yiiksek derecedeki yumusaklik lif ¢ekiminde,
orme ve dokumada sirasinda islenmeyi kolaylastirir.

Tekstil endiistrisinde kullanilan yumusaticilar;
Anyonik yumusaticilar

Katyonik yumusaticilar

Noniyonik yumusaticilar

Silikonlu yumusaticilar

Ozel yumusaticilardir.

Anyonik Yumusaticilar

Tekstil mamulleri iizerinde yumusatici etkilerinin zay1fligi, substantifliklerinin olmamasi nedeniyle
kullanim alanlar1 git gide azalmaktadir. Ancak bu maddeler bazi alanlarda 6nemini hala korumaktadir.
Boyama islemlerinde kirik dnleyici etkileri nedeniyle diger anyonik maddeler ile kombine yapilan
caligmalarda kullanilmaktadir. Ayrica antistatik ve kayganlastirici etkileri nedeniyle sardonlama
isleminde ve hasil yardimct maddeleri olarak da kullanilmaktadir.

Katyonik Yumusaticilar

En iyi yumusatma etkisine sahip maddeler katyonik yumusaticilardir. Bundan dolay1 evlerde ve tekstil
endiistrisinde katyonik yumusaticilar ¢ok fazla kullanilmaktadir. Bu maddelerin biitiin lif cinslerine
kars1 afiniteleri vardir.

Noniyonik Yumusaticilar

Noniyonik yumusaticilarin hem etkileri hem de kullanim miktarlar1 anyonik ve katyonik yumusaticilar
arasindadir. Bu yumusaticilar herhangi bir elektrik yiikiine sahip degillerdir. Bundan dolay1 da etkili bir
substantiflikleri yoktur. Substantifliklerinin diisiik olmasindan dolay: emdirme ydntemine gore
calismaya uygundurlar.

Silikonlu Yumusaticilar

Silikonlu yumusaticilar tekstil endiistrisinde son yillarda kendilerine 6nemli derecede kullanim alani
bulmaktadirlar. Ozellikle tekstil terbiye bitim islemlerinde en fazla kullanilan yumusatici ¢esidi
olmuslardir. 11k olarak kullanilan silikon yumusatic1 metilsilioksan emiilsiyonudur. Silikon
yumusaticilardan daha farkl: etkiler de elde edilebilmesi i¢in degisik yapida silikon yumusaticilar
iretilmistir. Silikon yumusaticilarin fiyatlar: genel olarak yiiksektir ancak uygulamalarinin kolay
olmasindan dolayi tercih edilmektedirler. Silikon yumusaticilar, katyonik yumusaticilarla birlikte
kullanildiklarinda fulard makinesinde iyi sonuglarin elde edilmesi miimkiindiir.

Ozel Yumusaticilar
Ozel yumusaticilar grubunda amfoter yumusaticilar, pseudo-katyonik yumusaticilar ve ¢cok fonksiyonlu

yumusaticilar bulunmaktadir.

3. Unite - Tutum Saglayan Kimyasal Bitim islemi 7



Yumusaticilarin ¢evre iizerindeki etkileri

Bilindigi lizere giinlimiizde yapilan biitiin kimyasal islemler neticesinde gevresel faktorlerin géz dniinde
bulundurulmasi zorunludur. Bu zorunluluk gerek yasalardan gerekse tiiketicilerin bilinglenmesinden
kaynaklanmaktadir. Yumusaticilarin ¢evreye olan etkileri degerlendirilirken birgok faktdriin gz dniine
alinmasi1 gerekmektedir.

Yumusatict maddelerle ¢calismada ortaya ¢ikabilecek hatalar

Tekstil endiistrisinde uygulanan bitim islemlerinde en ¢ok kullanilan maddelerden bir tanesi de
yumusatici maddelerdir. O ylizden bu maddelerin terbiye islemlerinde énemli bir yeri vardir. Bu
maddelerin bu denli 6nem tagimalarindan dolay1 yumusaticilarla ¢aligilirken miimkiin oldugunca dikkat
edilmesi gerekmektedir. Ciinkli yumusaticilarla ¢alisilirken bir¢ok hatali ve sakincali durum ortaya
¢ikabilmektedir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Gii¢ Tutusurluk Bitim Islemi
UNITE NO 4

YAZAR  Doc.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

TEKSTIL LIFLERINDE YANMA OLAYI

Bilindigi lizere tekstil lifleri genel olarak organik yapida oldugundan dolay1 kolay bir sekilde yanarlar.
Ozellikle bu maddeler ince bir yiizey olusturduklarinda arada bulunan hava bosluklarnim da etkisiyle
kolay bir sekilde yanarlar. Insanlarin her zaman yani basinda ve yasantisinda olan bu mamuller
kullanicilara da tehlike yaratmaktadir. Ozellikle kolay yanma egilimi gdsteren organik liflerin
kullanilmas: tehlikeyi daha da arttirmaktadir.

Tekstil liflerinin nasil gli¢ tutusur bir yap1 kazandigini anlayabilmek icin dncelikle bu liflerin yanmasi
sirasinda ag1ga ¢ikardigi maddeleri iyi tespit etmekte fayda vardir. Ozellikle tekstil liflerinde piroliz
olayinin biiyilik bir 6nemi vardir. Piroliz olay1 ile yani o maddenin 1s1 enerjisi ile par¢alanmasi
sirasinda aci8a ¢ikan pargalanma iirlinleri, yanmayi tetikleyici 6zellik gostermektedir.

Asagida liflere verilen 1s1 enerjisi ile liflerin parcalanmasi ve bu par¢alanma sirasinda agiga ¢ikan
parcalanma tirlinleri goriilmektedir.

Enerji

Liflerin 1s1 enerjisi ile par¢alanmasi

Yanict gazlar (Yanmanin asil sorumlusu)

Yanmayan gazlar

S1vi par¢alanma iiriinleri

Komiirlesme kalintilari

Yukarida da goriildiigii gibi yanma olayinin asil sorumlusu yanici gazlardir. O zaman bu gazlarin orani
diigtiriiliirse yanmanin engellenmesi de saglanmis olur. Diger aciga ¢ikan iiriinlerin meydana gelmesi
ise tutusmay1 ve yanmay1 zorlastirmaktadir. Gii¢ tutusurluk bitim igleminin ana amaci1 herhangi bir
nedenle bir tekstil mamuliinde yanmanin devam etmemesi ve yanginin yayilma riskinin 6énlenmesidir.
O zaman yanici gazlarin orani azaltilip diger agiga c¢ikan iirlinlerin orani arttirilarak bu saglanmis olur.

Yanma olay1 yanacak mamuliin 1sinmasi, yanma sicakligina gelmesi ve alev alarak yanmasi agamalari
seklinde olur. Gii¢ tutusurluk bitim islemi uygulandiginda, tekstil mamulii yilizeyine uygulanan
kimyasal maddeler yardimiyla yanma i¢in gerekli olan oksijen absorbe edilerek, karbondioksit tiirii
yanmay1 giiclestiren gazlar agiga ¢ikar. Boylece bizim alev alma olarak bildigimiz yanma
engellenmis olur. Ayrica tekstil mamuliine uygulamis oldugumuz kimyasal madde nedeniyle ortamin
sicakliginin yiikselmesi yavasladigindan yanma sicaklifina daha geg ulasilmaktadir.

TEKSTIL MAMULLERININ GUC TUTUSURLUK ISLEMi

Bazi organik ve anorganik lifler yapilari itibariyle gii¢ tutusur 6zelliktedir. Bu liflerden iiretilen iiriinler
herhangi bir bagka isleme tabii tutulmadan gerekli ve yeterli tutusmazlik 6zelligi géstermektedirler. Bu
ylizden bu tarz liflerin gii¢ tutusurluk bitim islemi gdérmelerine gerek yoktur. Bu liflere 6rnek verilecek
olursa bunlar;

Polivinilkloriir lifleri

Cam lifleri

Karbon lifleri

Ozel modakril lifleridir.

Bu lifler yapilar1 geregi gii¢ tutusur 6zellik gdstermelerine ragmen gerek fiyatlarinin pahali olmasi
gerekse gerekli ve yeterli tekstilde kullanim 6zellikleri gosterememesinden dolay: giiniimiizde ¢ok
fazla kullanim alan1 bulamamaktadirlar.

Sentetik liflerde de gii¢ tutusur yap1 giiniimiizde aranan bir dzellik olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu
liflere gii¢ tutusur 6zellik kazandirilmak istendiginde ise bu liflerin iiretim agamalarinda lif
cekiminden 6nce tutusmazlik saglayan kimyasal maddeler eklenmektedir. Bu yontem uzun
zamanlardan beri uygulanan bir yontem olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Giinlimiizde tekstil mamullerine gii¢ tutusur 6zellik kazandirmak i¢in en yaygin ve en ¢ok kullanilan

yontem ise tekstil mamullerine gii¢ tutusur 6zellik kazandirict kimyasal maddelerle bitim islemi
gormesidir. Boylece tekstil mamulil gii¢ tutusur bir yap1 kazanarak kullanim agisindan fonksiyonel
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Ozellige sahip olmus olur.

Tekstil liflerinde piroliz basladiktan sonra sicaklik artisi ile birlikte yanici gazlar yogun bir sekilde
acgiga ¢ikmaktadir. Sicaklik arttirilmaya devam ettiginde ise artan piroliz hizi ile birlikte digsardan bir
kivilcima maruz kalan tekstil lifinde tutusma meydana gelmektedir. Bazi durumlarda ise kivilcima
gerek olmadan da artan sicakligin etkisi ile birlikte liflerde tutusma meydana gelmektedir. Ornegin
pamuk lifi 400 oC’ye kadar 1sitildiginda agiga ¢ikan yanici gazlarin orani oldukga artar ki bu durumda
disardan herhangi bir kivilcim etkisi olmasa bile pamuk lifinde tutusma meydana gelmektedir.

Gii¢ Tutusurluk Bitim islemlerinde Kullamlan Kimyasal Maddeler

Bir tekstil mamulil i¢in gii¢ tutusur denildiginde onu tutusturmak i¢in gerekli olan enerjinin miimkiin
oldugunca fazla, tekstil mamuliiniin yandiginda agiga ¢ikardigi enerjinin ise miimkiin oldugunca az
olmas1 anlagilmaktadir. Tekstil mamullerine gii¢ tutusur 6zellik kazandirmak i¢in gliniimiizde en ¢ok
kullanilan yontemin kimyasal madde aktarimi oldugunu daha 6nce bahsetmistik. Gii¢ tutugurluk bitim
islemlerinin en ¢ok uygulandig: tekstil lifleri ise seliilozik esash liflerdir. Bu yiizden de genel olarak
bu lifler {izerinde durulacaktir.

Tekstil liflere gii¢ tutusurluk 6zelligi kazandirmak i¢in kullanilan kimyasal maddeler ise yikamaya
dayaniksiz, yikamaya kismen dayanikli ve yikamaya dayanikli etki saglayan gii¢ tutusurluk maddeleri
olmak tizere 3 grupta incelenmektedir.

Yikamaya dayaniksiz gii¢ tutusurluk maddeleri
Bu tarz iiriinler genellikle anorganik bilesiklerdir. Bu maddeler ¢ok eski zamanlardan beri bilinen en
ucuz maddelerdir. Bu sinifta yer alan maddelerin igeriklerinde amonyum tuzlari bulunmaktadir.

Yikamaya kismen dayanikh gii¢ tutusurluk maddeleri

Bu maddelerle ¢alisildiginda 40-50 oC’lerde 1liman kosullarda yapilan birka¢ yikamaya kars1
dayanikl etkiler elde edilmektedir. Ancak sicaklik ve yikama sayisi arttirildiginda bu maddelerdeki
dayanimda da diismeler meydana gelmektedir. Yani ilk bagta gdsterilen gii¢ tutusurluk etkisi ile daha
sonra gosterilen gii¢ tutusurluk etkisi ayn1 olmamaktadir. Bu maddeler ya halojen bilesikleri ya da
fosfor-azot bilesigi tiiriindedir.

Yikamaya dayamkh gii¢ tutusurluk maddeleri

Son yillarda teknolojinin ilerlemesiyle birlikte gii¢ tutusurluk bitim iglemi {izerine yapilan
aragtirmalarda da artis gozlemlenmistir. Bu arastirmalar arasinda tekstil mamulleri lizerinde etkili ve
kalic1 bir gii¢ tutusur etkinin nasil saglanabilecegi incelenmistir. Bunun i¢in de yikamaya dayanikl
etki gosteren gii¢ tutusurluk maddeleri giiniimiizde 6nem kazanmistir.

Gii¢ Tutusurluk Bitim islemi Test Yontemleri
Giig tutusurluk bitim islemi gérmiis tekstil mamullerinin bu islem sonucundaki kazanmis olduklar1 gii¢
tutusur etkilerinin de test edilmesi gerekmektedir. Bu testlerden dnemlileri arasinda;

Dikey yakma test yontemi

Yatay yakma test yontemi

450’lik agiyla yakma testi

LOI testi

Sigara testi

Butangaz testi bulunmaktadir.

Gii¢ Tutusurluk Bitim Islemi Gérmiis Tekstil Mamullerinin Kullanim Alanlar1

Genel olarak gii¢ tutusurluk bitim iglemi gérmiis tekstil mamulleri yangin tehlikesinin ¢ok oldugu
alanlarda kullanilmaktadir. Insanlar giinliik hayatta gii¢ tutusurluk bitim islemi gormiis tekstil
mamullerinin kullanimini ¢ok fazla tercih etmezler. Cilinkii bu tarz iirlinlerde genellikle kimyasal
madde aktarimi fazla oldugundan dolayi sert bir tutum olusmaktadir. Bu da 6zel amag kullanim1
disinda insanlari rahatsiz etmektedir. Ayrica kimyasal madde kullanim oraninin da fazla olmas1 ayn
bir sorun yaratmaktadir.

Giig tutusurluk bitim iglemi gérmiis tekstil mamullerinin en ¢ok kullanildigi yerler;
Askeriyenin her alani

He tiirlii perdelik ve dosemelik kumaglar

Cadir

Branda
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Yer dosemeleri

Halilar

Itfaiyeci ve pilot giysileri

Sinema, tiyatro ve miizedeki tekstil tiriinleri
Tasitlarda kullanilan tekstil mamulleridir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Antibakteriyel Bitim Islemi
UNITE NO 5

YAZAR  Do¢c.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

MIKROPLAR

Mikroplar 4 biiyiik gruba ayrilmaktadir. Bunlar;

Viriisler

Bakteriler

Mantarlar

Parazitler

Bunlarin yapisal karmagiklig1 viriislerden bakterilere dogru artar. Ornegin viriisler en basit
yapililarken, parazitler ise en karmasik yapili olanlardir. Bu gruplardan her biri genel olarak grubun
temel yapisina sahip bir 6zelligi géz oniinde tutularak alt gruplara ayrilirlar.

BAKTERILER

Bakteriler, basit yapili prokaryotik mikroorganizmalardir. Bakteriler tek hiicrelidir; mitokondri,
¢ekirdek zari, endoplazmik retikulum ve golgi cisimcigi bulundurmazlar ve ikiye boéliinme yoluyla
(eseysiz) iirerler. Bakterilerin hiicre duvarlari karmagik bir yapidadir ve gram boyasi ile boyanmaya
gore iki ana grup olustururlar. Gram-pozitif yapidaki hiicre duvar1 kalin olan bir peptidoglikan tabakaya
sahiptir. Buna kargin Gram-negatif yapidaki hiicre duvari ise ince bir peptidoglikan kisim ve onun {ist
kisminda bir dig memran icermektedir. Bazi bakteriler ise hiicre duvarina sahip degildir. Hipertonik
yapida bulunan bir ¢cevrede sadece konak hiicreleri iginde yasamlarini siirdiirmektedirler. Bakteriler
nefes aldigimiz hava, igmis oldugumuz su ve yemis oldugumuz besinler dahil olmak iizere, cevremizde
de bir hayli fazla miktarda bulunmaktadir. Bakterilerin hiicre duvarlar1 karmasiktir ve gram boyasi ile
boyanmaya gore iki temel grup olusturmaktadir. Bunlar Gram-pozitif ve Gram-negatif bakterilerdir.

Staphylococcus Aureus

Staphylococcus Aureus bakterileri, kiigiik, yuvarlak, oval sekile sahip, Gram-pozitif olan koklardir.
Hiicrelerin boliinmeleri farkli diizlemlerde gergeklestigi i¢in preparatlarda iiziim salkimini andiran
sekilde bir arada goriilmektedir. Staphylococcus Aureus basit besi yerlerinde ve optimum olarak 370C
sicaklikta lireyebilmektedir. Bu bakteriler fakiiltatif anaeroptur. Staphylococcus Aureus bakterileri
kanli besi yerlerinde 24 saat gegtiginde porselen goriiniimlii, konveks, diizgiin yapida, genel olarak sar1
pigmentli koloniler olusturmaktadir.

Escherichia Coli

Escherichia coli yaklasik 2-6 pm boyunda ve 1.0 -1.5 pm eninde, diiz, u¢ kismi yuvarlak gomake¢ik
seklinde olan bakterilerdir. Baz1 kiiltiirlerde koka benzer yapida kiiciik ve kisa, bazi kiiltiirlerde ise
normalden uzun ve hatta Y harfi seklinde dallanan filamanl sekiller bulunmaktadirlar. Bu bakteriler
etraflarinda bulunan kirpikleri sayesinde hareketlerini saglarlar. Hareketleri ¢ok yavastir hatta
hareketsiz bile goriinebilirler. Bakteriyolojik yapida olan boyalarla kolay bir sekilde boyanabilirler.
Escherichia coli Gram-negatif bakteriler gurubunda yer almaktadir.

BAKTERILERDE UREME

Bakteriler ikiye boliinme yolu ile iiremektedir. Bu olay bir ata hiicrenin iki yavru hiicre vermek iizere
ikiye boliinmesiyle olur. Bu lireme seklinde bakterilerin iislii iremeye ugradigindan bahsedilir.
Bakterilerin iireme siireleri cinslerine gére farklilik gostermektedir. Ornegin, Escherichia coli cinsi
bakteride bu siire 20 dakika iken, Mycobacterium tuberculosis cinsi bakteri de ise 24 saati bile
gegebilir.

Bakterilerin tekstil mamullerinde iiremeleri

Son zamanlarda tekstil mamulleri {izerinde yapilan bakteriyel biiylime ve ¢ogalma ¢aligmalarinda,
genel olarak kullanilan tekstil tiriinlerinin oldukga yiiksek oranlarda hastalik yapicit mikroorganizmalara
ev sahipligi yaptig1 gozlemlenmistir.

Dogal liflerin suyu seven gozenekli yapilar: bakteriler i¢in biliylime ve ¢ogalma agisindan uygun bir
ortam sagladigindan dolayi1 sentetik liflere nazaran daha fazla oranlarda mikrobiyal saldirilara maruz
kalirlar. Ciinkii dogal lifler ad1 iistiinde dogal yapidaki liflerdir. Nasil giinliik hayatta dogal kdkenli
maddelere bakteriyel ataklar fazla olursa ayni sekilde dogal liflere karsi da boyle bir durumun
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gbzlemlenmesi kaginilmazdir.

TEKSTILDE ANTIBAKTERIYELLIK

Mikroorganizmalar nefes aldigimiz havada, toprakta, viicudumuzda ve temas halinde oldugumuz
ortamlarda bulunmaktadir. Bakteriler 6zellikle enfeksiyon, koku, hastalik gibi saglikla alakali
problemlerin yani sira tekstil mamullerinin tahribine ve lekelenmesine de sebep olmaktadirlar. Tekstil
irliinlerinde mikroorganizmalarin zararlar1 ¢ok eski tarihlerden beri bilindigi i¢in bu alandaki
uygulamalar da ¢ok eski zamanlara dayanmaktadir.

Genel olarak en ¢ok antibakteriyel bitim islemine ihtiya¢ duyulan tekstil mamulleri;
Yer halilari, postlar

Dosemelikler

Yatak, yorgan ve yastik dolgulari

Yatak, yorgan ve yastik kaplamalar1

Battaniyeler

Otel, ¢ocuk yuvasi ve huzurevi gibi toplu yasamin oldugu yerlerdeki tekstil mamulleri
Hastanelerde kullanilan tekstil mamulleridir.

Antibakteriyel Ozellik Gosteren Maddeler

Giinlimiizde antibakteriyel bitim islemlerinde kullanilan birgok kimyasal madde bulunmaktadir. Bu
maddeler hakkinda genel bilgiler agsagida sunulmustur.

Metal ve metal tuzlari

Agir metallerin bircogu, gerek serbest halde gerekse bilesiklerde ¢ok diisiik konsantrasyonlarda bile
mikroplar i¢in zehirlidir. Mikroplarin hiicre i¢erindeki proteinlerine baglanarak onlari etkisiz hale
getiriler ve bunun sonucunda da mikroplarin 6liimlerine neden olurlar.

Kuaterner amonyum bilesikleri

Bu bilesikler katyonik yiizey aktif maddeler grubunda yer almaktadir. Tekstil endiistrisinde iiretim
isleminin farkli adimlarinda biyositler ve yardimci maddeler olarak kullanilirlar. Antibakteriyel
Ozellikleri sayesinde tibbi alanda, gida sektdriinde bitki koruma iiriinlerinde ve yiizey dezenfektanlari
olarak da kullanilmaktadir. Antimikrobiyal tekstil uygulamalarinda genellikle uzun alkali zincirleri
iceren bilesikler kullanilmistir.

Triklosan

Cesitli mamullere antimikrobiyal ve koruyucu olarak uygulanmaktadir. Esas olarak pestisit olarak
kullanilmasinin yaninda tekstiller, sabunlar, dezenfektanlar, dis macunlari, sampuanlar ve deodorantlar
gibi kigisel bakim tiriinleri i¢in de yaygin bir kullanim alant bulunmaktadir.

Kitosan

Kitosan, 1stakoz, karides, yengec¢ gibi kabuklu yapiya sahip hayvanlarin kabuklarinin temel bileseni
olan kitinin bir tiirevidir. Kitin su iiriinleri endiistrisinin bir yan {iriinii olarak biiyiik oranlarda
iretilmektedir. Bunlara ek olarak, mantarlarin hiicre duvari yapisinda ve bocek kabuklarinda ve
iskeletlerinde de bulunmaktadir.

Boyalar ve bitkisel kaynaklar

Tekstil sanayinde kullanilan bazi sentetik esasli boyarmaddeler antibakteriyel etkinlik
gostermektedirler. Bunlar arasinda metalik boyarmaddeler 6rnek olarak gosterilebilir. Boylece bu
Ozellige sahip boyarmaddelerin secilmesiyle birlikte boyama islemi ile kombine bir antibakteriyel
bitim islemi de ayn1 anda yapilabilmektedir.

Antibakteriyel Etkinlik Degerlendirme Yontemleri

Tekstil mamullerinin antibakteriyel etkinliklerinin degerlendirmesinde bir¢ok test yontemi vardir. Bu
yontemler i¢erisinde en ¢ok 6ne ¢ikanlar agar difiizyon, siispansiyon ve topraga gémme testleridir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Burusmazhk Bitim islemi
UNITE NO 6

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

TEKSTIL MAMULLERININ BURUSMAZLIK BiTiM ISLEMi

Seliilozik liflerden iiretilmis tekstil mamullerinin burusmaz hale getirilmesi her ne kadar giincel
konular arasinda yer alsa da bu mamullerin burusmazlik bitim iglemleri oldukga eski tarihlere
dayanmaktadir. Burugmazlik bitim islemlerinin popiilaritesi ¢cok eski zamanlara dayanmakla beraber
bu islemler iizerine olduk¢a fazla aragtirmalar da yapilmistir. Yapilan bu arastirmalar sayesinde de bu
islemler iizerine yeni gelismeler elde edilmistir.

Burugma genel olarak seliiloz esasli tekstil mamullerinde sikg¢a rastlanan ve kullanim sirasinda
istenilmeyen olumsuz bir 6zellik olarak nitelendirilmektedir. Clinkii giinliik hayatta insanlar ¢cogunlukla
kirigik bir giysiyi giymek istemezler. Sentetik ve 6rme kumas yapilarinda daha az oranlarda rastlanan
bu 6zellik tiiketicinin tekstil mamuliinii kullanimi sirasinda tiriiniin diizglinliigiiniin kaybolmas:
sonucunda goriiniimiiniin bozulmasina yol agmaktadir.

Burusmazligin genel tanimina bakildiginda ise kullanim kolaylig1 a¢isindan kumaslarin belirli bir
basing kuvvet altinda kirigtirildiktan sonra kuvvetin etkisi kaldirildiginda eski formuna dénebilme
yetenegidir.

Tekstilde burusmazlik; bir tekstil mamuliiniin kullanim sirasinda olusan burusmalara kars1 gostermis
oldugu direncini ve onlardan kurtulma kabiliyetini de ifade etmektedir. Tekstil mamullerinin
karsilagmis oldugu fiziksel etkilerin yaninda suyun da burusma mekanizmasina etki ettigi de
gozlemlenmistir. Islatilan seliiloz esasli lifler suyun etkisi ile sismektedirler ve bdylece yapisal
formlarinda da degisiklik meydana gelmektedir. Bu lifler kurutulduklarinda ise yapisal formlarindaki
degisiklikle beraber kuruma saglarlar. Boylece tekstil mamuliinde olusan bu degisim ya ¢ekme ya da
burusma olarak kendini gostermektedir.

Burusmazlik mekanizmasinin mantigini daha iyi anlayabilmek i¢in seliilozik esasli liflerden iiretilmis
tekstil mamullerinin neden burustugunu anlamakta fayda goriilmektedir.

Bilindigi iizere tekstil liflerinin yapilarinda amorf ve kristalin bolgeler bulunmaktadir. Kristalin
bolgeler daha diizenli bir yapiya sahipken amorf bolgeler ise daha diizensiz bir yapiya sahiptir.
Liflerdeki kristalin bolgelerde bulunan fibriller lif eksenine oldukga paralel bir sekilde
dizildiklerinden dolay1 bunlarin arasina giren su molekiilleri liflerin ve bdylece iplik kesitlerinin
sismesine neden olmaktadir. ipliklerin kesitlerinin sismesi ise kumaslarin cekmesine ve biiziilmesine
neden olmaktadir.

Kumaslarda meydana burugsmanin nedenine gelince ise kumasi olusturan liflerin igerisinde bulunan lif
elementleri mikrofibriller ve makrofibriller bir denge igerisinde bulunmaktadirlar. Disaridan
uygulanan bir kuvvetin etkisi ile lif elementleri birbirine dogru kayarak yeni bir denge meydana
getirmektedir. Disaridan uygulanan kuvvet kalktiginda ise yeni olusturulan denge tamamen eski haline
donemediginden dolay1 liflerde ve dolayistyla tekstil mamuliinde burusma meydana gelmektedir.

Prensip olarak burusma islemi, lif elementlerinin digsardan uygulanan bir kuvvet etkisi ile hareket
ederek yeni bir yerlesim diizeni almalar1 ve bu konumlarina uygun olacak sekilde yan baglar
olusturmalari ile ortaya ¢ikmaktadir. O zaman burusmazligin prensibi ise bunun tam tersini uygulamak
olmaktadir. Yani burugmazlik bitim islemi sayesinde lif elementlerinin hareketliliginin engellenmesi
seklinde olmasi gerekmektedir. Lif elementleri hareket etseler dahi yeni konumlarinda yan bag
olusturmalarinin da engellenmesi burusmazlik bitim islemlerinin ana mekanizmasini olusturmaktadir.

Burusmazlik Bitim isleminde Kullanilan Maddeler
Tekstilde yapilan burusmazlik bitim islemlerinde kullanilan maddeler 3 grupta incelenebilmektedir.

Bunlar;

Rec¢ine meydana getiren maddeler
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Az miktarda re¢ine meydana getiren maddeler
Recine meydana getirmeyen maddelerdir.
Rec¢ine meydana getiren maddeler

Bu maddeler genellikle agik zincirli azot-metilol bilesikleridir. Bu maddeler genel olarak hazir
derisik ¢ozelti ve suda ¢oziinebilen toz formunda satilmaktadirlar. Re¢ine meydana getiren maddelerin
en Oonemlileri ise iireformaldehit ve melaminformaldehit cinsi bilesiklerdir.

Az oranlarda recine meydana getiren maddeler

Bu maddeler genel olarak azot i¢eren heterogiklik metinol bilesikleridir. Bunlar polifonksiyonel
bilesikler olduklarindan dolay1 iki veya daha fazla hidroksil grubuyla reaksiyona girebilmektedirler.
Eger baglandiklari hidroksil gruplar1 ayr1 ayri seliilloz makromolekiillerine ait iseler bu
makromolekiiller arsinda koprii baglart meydana gelmektedir. Bu koprii baglarinin meydana gelmesiyle
de tekstil mamulii burusmazlik 6zelligi kazanmaktadir. Bu maddelerle elde edilen burusmazlik etkisi
ise;

Yikamaya kars1 dayanikli
Kumas tutumunda ise sertlesmeye neden olmaz.
Rec¢ine meydana getirmeyen maddeler

Regine meydana getirmeyen maddelerin giin gectikge 6neminin artacagi diisiiniilmektedir. Bu maddeler
seliilloz makromolekiillerinin hidroksil gruplariyla tepkimeye girerek bunlar arasinda koprii baglari
olustururlar.

Burusmazhk Bitim Islemi Yontemleri

Tekstilde burusmazlik bitim islemlerinin yapilmasi degisik sekillerde olabilmektedir. Elde edilen
burusmazlik derecesi ve mamuliin mukavemetindeki diisiisler uygulanan yontemin cinsine gore biiyiik
oranlarda degisiklik gosterebilmektedir.

Kuru (kondenzasyon) burusmazlk terbiye yontemi

Bu yontem genel olarak kondenzasyon yontemi olarak nitelendirilmektedir. Kurutma igsleminin gergefli
kurutucularda yapilmasinin ana sebebi ise kumasin eni ve boyunun istenilen sekilde ayarlanip fikse
isleminin saglanmasi i¢indir. Bilindigi gibi kurutma isleminin 6nemi son derece fazladir. Eger diizgiin
bir kurutma islemi saglanmazsa kumasin boyutsal degisimlerinde de istenilmeyen etkiler ortaya
¢ikabilmektedir.

Yas burusmazlik terbiye yontemi
Yas burugmazlik terbiye yonteminin asagida belirtildigi gibi iki farkli sekli bilinmektedir. Bunlar;

Asidik ortamda caligilan yontem
Bazik ortamda caligilan yontemdir.
Nemli burugmazlik terbiye yontemi

Bu yontemin esasi burusmazlik isleminin saglandigi reaksiyonun belirli bir oranda nem igeren seliiloz
lifleriyle yapilmasidir. Reaksiyonun yapildigi zaman nemli olan seliilozik yapidaki lifler nemin etkisi
ile kismen sistigi i¢in gayet iyi oranlarda yas burusmazlik eldesi ve iyi oranlarda kuru burusmazlik
dereceleri elde edilmektedir.

Burusmazhk Bitim Islemi Sonuclarinin Degerlendirilmesi

Tekstil mamullerinin burusmazlik bitim islemleri yapildiginda elde edilen burusmazlik derecesinin de
belirlenmesi gerekmektedir. Bunun i¢in ise bazi test yontemleri bulunmaktadir. Burugsmazlik islemi
gormils tekstil mamuliiniin en kolay test yontemi yirtima dayanimina bakmaktir. %20’nin {izerinde olan
yirtilma dayanim azalmalar: elle yirtilarak anlagilacagindan dolay1 burusmazlik bitim islemi gormiis
olan kumas kolayca yirtilmaktadir.

Burugmazlik bitim islemi gérmiis kumasin bir baska degerlendirilme yontemi ise avug i¢i sikip
birakma islemidir. Boylece sikip birakilan kumasta kirik izleri olusup olusmadigi da
gozlemlenebilmektedir.

Burusmazlik bitim islemi gérmiis kumasta islemin degerini ve derecesini belirlemek i¢in ise

burusmazlik acis1 dl¢iimii yapilmaktadir.
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Burusmazhk Bitim Isleminin Sakincalar:

Burusmazlik bitim iglemleri tekstil mamullerine fonksiyonel 6zellik kazandirmak i¢in yapilmaktadir.
Bu islemin bir¢ok avantajinin olmasinin yani sira sakincali yanlari da bulunmaktadir. Ancak bu
sakincalarin birgogu giliniimiizde minimum seviyeye indirilmistir.

Burusmazlik isleminin avantajlarinin yaninda sakincali taraflarini da bilmek bunlar1 6nlemek adina
gerekli olan ¢calisma kosullarini saglamak i¢in 6nemlidir. Burugsmazlik bitim isleminin sakincalarini
asagidaki gibi siralamak miimkiindiir.

Boyal1 ve baskili tekstil mamullerinin 151k hasliklar1 {izerine olumsuz etkileri
Balik kokusu olusumu

Klor retensiyonu

Formaldehit olusumu

Kopma dayanimindaki diisme

Siirtiinme dayanimindaki diismedir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Yiiniin Fiksaj Islemi

UNITE NO 7

YAZAR  Doc.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

YUNUN FiKSAJ iISLEMI
Fiksaj isleminin genel amaci tekstil mamuliine belli bir istek dogrultusunda verilen sekil veya bir
Ozelligin miimkiin oldugunca stabil yani kalict hale getirilmesidir.

Biitiin tekstil mamullerinde oldugu gibi yiinlii tekstil mamullerinde de iplik yapimindan baglamak {izere
¢esitli mekanik zorlamalardan dolay1 yiinlii tekstil mamuliinde i¢ gerilimler olugsmaktadir. Eger olusan
bu i¢ gerilimler fiksaj islemleriyle birlikte giderilemez veya azaltilamazsa tekstil mamuliinde daha
sonraki terbiye islemlerinde istenilmeyen durumlar ortaya ¢ikmaktadir. Bu istenilmeyen durumlar ise
tekstil mamuliiniin uygun sartlar1 yakaladiginda i¢ gerilimlerden kurtularak ¢ekmesi ve deforme
olmasidir.

Yiinli tekstil mamullerinde tam kalic1 fiksaj etkisi saglamak bir hayli zor bir istir. Ayrica saglanan
tam kalic1 fiksaj etkisinin ise bazi sakincalar1 da bulunmaktadir. Ancak yapilan fiksaj islemlerinde
miimkiin oldugunca yiiniin kendi has 6zelliklerinin korunarak daha uzun siirelerde kalici fiksaj etkileri
ile ylinli kumaglara bakim kolaylig1 6zelliklerinin kazandirilmasinin yollar: aranmaktadar.

Yiinlii tekstil mamullerinin fiksaj etkileri 2’ye ayrilmaktadir. Bunlar;

Gegici fiksaj etkisi

Kalici fiksaj etkisidir.

Fiksaj islemi sirasinda istege gore yeni olusturulan baglarin dayanikli veya dayaniksiz olmasi tiimii ile
fiksaj kosullarina baglidir. Bunun sonucunda ise karsimiza gegici ve kalici fiksaj etkileri ¢ikmaktadir.

Gegici fiksaj etkisinin olustugu ortamda tekstil mamulii sicak fiksaj ortaminda yeterli siirede
kalmadig1 i¢in fiksaj islemi sonrasindaki sogutma isleminden sonra istege bagl olarak daha sonra
yapilan sicak bir yikama islemi esnasinda tekstil mamulii kazanmis oldugu 6zelliklerini kaybederek
tekstil mamuliinde olusan baglar yeniden kopmaktadir.

Yiinlii tekstil mamullerinde kalici fiksaj etkileri ise sadece sicak su ile 90 oC’nin iizerindeki
sicakliklarda uzun siire ile yapilan islemler sonucunda elde edilmektedir.

Fiksaj islemi yapilacak tekstil mamuliinde boyarmadde akma veya kusma tehlikesi bulunmuyor ise
krablama sicakliginin miimkiin oldugunca yiiksek tutulmasi gerekmektedir. Ciinkii boyali tekstil
mamullerinde genellikle 60 oC’de uygulanan fiksaj isleminin etkileri de gecici olmaktadir.

Fiksaj islemlerinde Yiiniin Yapisinin Onemi
Yiine uygulanan bir¢ok terbiye isleminde oldugu gibi fiksaj islemlerinde de yiiniin yapisinin ve sahip
oldugu baglarin ¢esitliliginin 6nemi son derece fazladir.

Yiin lifleri pamuk, poliester ve poliamid vb. liflerde oldugu gibi bir veya iki cins monomerin biraraya
gelmesi ile olusan diiz zincir yapisinda olmayip tam tersine 22 cins aminoasidi biinyesinde bulunduran
kompleks bir yapiya sahiptir. Bu karmasik yapisindan dolay1 yiin 1ifi;

Hem su itici

Hem %40 nemde bile kuru hissi verebilen

Hem kolayca sekil verilen

Hem sekli kolayca bozulabilen bir yapiya sahiptir.

Yiinlii Tekstil Mamullerinin Sicak Su veya Su Buhari ile Fiksaj Mekanizmalari

Sicak suyun veya su buharinin yiin liflerinin fiksaj islemlerini nasil etkiledigini daha iyi anlayabilmek
i¢cin dncesinde yiin liflerinin su veya su buharindan nasil etkilendigini incelemekte fayda vardir.

Suyun yiin liflerine etkisi ile birlikte makromolekiiller arasindaki hidrojen kdpriileri ve tuz kopriileri
kismen kopmaktadir. Bu yiizden de yiin liflerinin yas kopma dayanimlari kuru kopma dayanimlarina
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gore daha diisiiktiir. Elastikiyetleri ise daha yiiksektir. Yiin lifleri soguk suda kopmadan boylarinin %65’
ine kadar esneyebilmektedirler. Bu lifler serbest birakildiklarinda ise eski hallerine
donebilmektedirler.

Yiin liflerinde sicak suyun etkisi ile birlikte kopan hidrojen ve tuz kdprii baglart sayis1 artacagindan
dolayi sicak su igerisinde yiin liflerinin kopma dayanimlar1 daha da azalirken, elastikiyetleri ise
artmaktadir. Sicak su igerisinde esnetilen yiin lifleri soguk su igerisinde serbest birakildiklarinda ise
eski boyutlarina tamamen dénememektedirler. Yani sicak suda bulunduklari durumda fikse
olmaktadirlar. Bu sekilde saglanan fiksaj diizeyi suyun sicaklig1 ve etki siiresi arttik¢a artmaktadir.

90°C’nin iizerindeki sicakliklarda su veya su buhari ile yeterince fikse edilen lifler daha sonra yine
yiiksek sicakliklardaki su veya su buhar1 atmosferine sokulduklarinda ise fiksajdan 6nceki durumlarina
tamamen donemezler.

Krablama

Yiinlii kumasglarla yapilan terbiye islemleri esnasinda kumasta olusabilecek kiriklar biiyiik 6nem
tasimaktadir. Olusmus olan bu kiriklara 6nceden engel olabilmek ve olusan kiriklari diizeltmek
amaciyla krablama igslemi yapilmaktadir. Krablama isleminin bir diger adi1 ise kaynatma islemidir.
Krablama islemi, ham halde bulunan kumaslara veya islem gérmiis kumaslara yapilabilmektedir. Ham
kumaslarda yapilan krablama isleminde kumasta bulunan gerginlikler giderilerek boyutlar sabitlenir,
bir anlamda kumas 6nceden fikse edilmis olur. Islem gérmiis kumaslarda ise hem kirik izleri ve
kirigikliklar diizeltilir hem de kumas boyutlar1 sabitlenmis olmaktadir.

Krablamanin esasini yiinlii kumaslarin diizgiin bir durumdayken sicak su ile islem gérmeleri ve
sogutulmalar1 olusturmaktadir.

Iyi bir fiksaj etkisi elde edebilmek igin krablama isleminin kaynar suyla yapilmasinda fayda vardur.
Krablama iglemi genellikle 95 oC’de yapilmaktadir. Fakat yikanmis ve renksiz tekstil mamulleri
disinda kaynar su yardimiyla krablama islemi yapmak ¢okta miimkiin olmamaktadir. Ciinkii renkli
tekstil mamullerinde krablama sicaklig1 yiikseldikge boya akma tehlikesi de artmaktadr.

Iyi bir krablama islemi i¢in renkli ve yikanmamis tekstil mamullerinde 60°C’de 2 dakika, beyaz ve
yikanmis tekstil mamullerinde ise 95 °C’de 2 dakika krablama islemi yapilmaktadir.

Yikanmamis tekstil mamullerinde yiiksek sicakliklarda yapilan krablama islemi esnasinda tekstil
mamuliindeki yag ve yabanci maddeler pismekte ve daha sonra yikama islemi sonucunda tekstil
mamuliinden uzaklastirilmalar1 zorlagsmaktadir. Bu yiizden de yikanmamuis tekstil mamullerinin
krablama islemleri 60 oC civarinda yapilmaktadir.

Krablama igleminde tekstil mamuliinde yeterli bir fiksaj etkisinin saglanmasinda krablama siiresinin
de miimkiin oldugunca uzun tutulmasinda fayda vardir.

Krablama islemi sonucunda saglanan fiksaj etkisinde krablama suyunun pH degerinin de 6nemi
biiyiiktiir. En iyi fiksaj etkileri hafif bazik ortamda yani pH 9,2’de saglanmaktadir.

Krablama Makineleri

Krablama makineleri genel olarak ikiye ayrilmaktadir. Bunlar;

Kesikli ¢alisan krablama makineleri

Kontinii krablama makineleridir.

Kesikli ¢aligan krablama makineleri giinlimiizde sik rastlanan makinelerden degildir. Yerlerini kontinii
krablama makinelerine birakmislardir.

Kesikli ¢alisan krablama makinelerinde kumaslar bir ¢ift silindirin bulundugu krablama makinesinde
istteki silindirin baskisi ile alttaki silindire sarilmaktadir. Bu sekilde sicak suda 30 ile 60 dakika
arasinda dondiiriildiikten sonra kumas tekrar ¢oziiliip 6nceden ige gelen kumas ucu disa gelecek sekilde
yeniden sarilmaktadir. Bu sekilde 15 dakika makine igerisinde donen kumaslar iglem bittiginde soguk
su bulunan bir tekneden gegirilerek sogutulmaktadir.

Yukarida da anlatildig1 gibi zahmetli, uzun siireli ve fazla is¢ilik gerektiren bu makineler, daha az
iscilik gerektiren kontinii krablama makineleri gelistirildikten sonra 6nemlerini kaybetmislerdir.

Normal krablama makinelerinde el emeginin ve islem siiresinin fazla olmasindan dolay1 kontinii
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calisan krablama makineleri gelistirilmistir.

Kontinii krablama makinelerinde hem kontinii bir ¢aligma hem de normal kraba gore daha etkili bir
fiksaj olay1 s6z konusudur. Kontinii ¢alisan krablama makinesinde etki siiresinin kisa olmasina karsin
biiyiik ¢apli silindirin sicakligi 160 oC’ye kadar ¢ikabilmektedir. Biiyiik ¢apli silindirin ¢ap1 ise 260
cm’dir. Kontinii krablama makinesinin hizi ise 5 ile 20 m/dak arasinda degismektedir.

Yiinlii Tekstil Mamullerinin Kimyasal Fiksaji

Yiinlii tekstil mamullerinin fiksajinin esasi, keratin makromolekiilleri arasinda bulunan baglarin
miimkiin oldugu derecede fazla bir kisminin koparilmasi ve bunun sonucu olarak da ve dolayisiyla
verilen sekli alabilen tekstil mamuliiniin yeni verilen sekline uygun gerilimsiz yeni baglarin
olugmasini saglamaktir.

Tekstil mamuliinde kimyasal fiksaj islemi, sulu indirgen madde ¢6zeltisinin yiinlii tekstil mamuliine
aplikasyonu ve bunu izleyen bir 1slatma adimindan olugmaktadir.

Indirgen madde sistin kdpriilerinin koparilmasinda etkili oldugundan dolay1 iyi bir fiksaj etkisi icin ise
hidrojen kopriilerinin ve tuz kopriilerinin de kismen koparilmasi gerekmektedir. Bunun icin ise fiksaj
islemi sirasinda tekstil mamuliinde en az %20 oraninda su bulunmasi zorunludur. Sulu indirgen madde
¢ozeltisi ile emdirildikten sonra 1liman kosullarda kurutulan tekstil mamuliinde daha sonra yapilan bir
sicak islem ile fiksaj etkisi saglanamamaktadir. Bunun i¢in ise sicak islemden once kumasin %40
oraninda su alacak sekilde yeniden nemlendirilmesi gerekmektedir. Bu islem ise ¢alisma sartlarini bir
hayli zorlagtirmaktadir.

Su yerine hidrojen kopriisii koparma yetenegine sahip baska bilesiklerin kullanilmasi konusunda da
farkl1 arastirmalar yapilmistir. Islem baslangicinda kullanilan emdirme flottesine indirgen maddenin
yaninda yeteri derecede {ire katilmasi halinde kurutma isleminden sonra yapilan sicak uygulama ile
tekstil mamuliinii yeniden 1slatmaya gerek kalmadan fiksaj etkisinin elde edildigi tespit edilmistir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Kecelesmezlik Bitim Islemi
UNITE NO 8

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

KECELESMEZLIK BITIiM ISLEMI

Yin liflerinin en 6nemli 6zellikleri arasinda kegelesme 6zelligi bulunmaktadir. Bu 6zellik eger
kullanim yerine gore istenilerek yapiliyorsa biiyiik avantajlar saglamaktadir. Ciinkil yiiniin kegelesmesi
saglanirsa giysinin hava gecgirgenligi azalir. Bu da yerine gore kullanim agisindan biiyilik avantajlar
saglamaktadir. Ancak bu 6zelligin ortaya ¢ikmasi istenilmiyorsa yerine gore ¢ok biiyiik sikintilara da
neden olmaktadir.

Eger yilinli mamullere kegelesmezlik 6zelligi kazandirilmak isteniyorsa o zaman kegelesme igsleminin
neden olustugunu bilmekte biiyiik fayda vardir. Ciinkii nedeni bilinen bir olayin engellenmesi i¢in de
kolay bir sekilde ¢6ziim iiretilebilmektedir.

Bilindigi iizere yiin liflerinin dig kisminda pulcuk tabakasi bulunmaktadir ve bu tabaka kegelesmenin
ana sorumlusudur. Kecelesme isleminde yiin liflerinin pulcuk tabakasi birbiri i¢ine gegerek
kenetlesmektedir ve boylece kegelesmis yiin liflerinin eski haline dénmesi miimkiin olamamaktadir.
Boylece yiinlii kumas yumusak ve havali tutumunu kaybederek sert ve kalin bir yap1 kazanmaktadir.
Ayrica bu islemin sonucunda yiinlii kumasin boyutunda da kiigiilmeler meydana gelmektedir.

Yiinlii mamullerin boyut stabilitesinin korunamamasinin asil nedeni diger tekstil mamullerinde biraz
farklidir. Bilindigi gibi tekstil mamullerinde i¢ gerilimlerden kurtulma sonucu bir miktar ¢cekme olay1
meydana gelmektedir. Bu tarz bir ¢ekme olay1 drnegin evde yapilan bir yikama islemi sonucunda yiinlii
veya diger kumas tiirlerinde goriilmektedir. Ancak kegelesme islemi sonucunda ¢ekme ise sadece yiin
ve yiin karigim1 kumaglarda yiiniin 6zel yapisindan kaynakli olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Yiinlii tekstil mamullerinde kegelesmenin disinda ortaya ¢ikan boyut degisimlerini ¢gesitli mekanik
¢ekmezlik bitim islemleriyle 6nlemek miimkiindiir. Ancak kegelesme sonucu olusan boyut
degisimlerinin 6nlemenin tek yolu ise kegelesmezlik bitim igslemiyle olmaktadir.

Kecelesmezlik bitim islemleri sayesinde yiiniin pulcuk tabakasi kismen veya tamamen uzaklastirilir.
Ayrica bu pulcuk tabakasinin keskin pul uglari korlestirilir veya liflerin yiizey kismi1 ¢esitli
polimerlerle ortiilerek liflerin pulcuk tabasi tesirsiz hale getirilir. Boylece kegelesmenin ana
sorumlusu olan pulcuk tabakasi islevsiz hale geldigi i¢in kegelesme istegi azaltilmis veya tamamen
ortadan kaldirilmis olur.

KECELESMEZLIK BiTiM iISLEMi YONTEMLERI

Tekstil endiistrisinde kegelesmezlik bitim iglemi i¢in farkli farkli yontemler bulunmaktadir. Bu
yontemleri temel olarak 4 ana grupta incelemek miimkiindiir. Bunlar;

Yiikseltgeme yontemleri

Katma (polimer olusturma) yontemleri

Kombine yontemler

Fiziksel yontemlerdir.

Yiikseltgeme Y Oontemleri

Bu islem sirasinda yiikseltgen maddelerle 6zellikle sert kosullarda galisildiginda yiin lifleri agirlik
kaybina ugramaktadir. Bu yiizden bu yonteme pargalayici veya ¢ikarma yontemi de denilmektedir. Bu
yontemlerde kullanilan baslica maddeler;

Klorlu bilesikler

Perasitler

Cesitli oksidasyon maddeleridir.
Klorlama yontemleri

Klorlama ydntemleri kegelesmezlik bitim islemlerinin uygulandigi ortamin durumuna gore 3’e
ayrilmaktadir. Bunlar;
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Sulu ortam

Susuz ortam

Organik ¢6zgenli ortamdir.

Bu yontemde klor gaz1 veya klor igeren anorganik ve organik bilesikler kullanilmaktadir.

Sulu ortamda yapilan klorlama yontemleri
Yas klorlama yontemleri bilinen en eski kegelesmezlik bitim igslemi yontemidir. Bu yontem hala
gliniimiizde en ¢ok kullanilan kegelesmezlik bitim islemi olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Klorlama igsleminin baslangi¢taki amaci bazi boyarmaddelerin yiin lifleri tarafindan iyi bir sekilde
alinmasinin saglanmasiydi. Ancak klorlama islemi sonucunda yiin liflerinin keg¢elesme sorununun da
ortadan kalktig1 tespit edilmistir. Bunun tespiti ise olduk¢a sonra ortaya ¢ikmuistir.

Sulu ortamda yapilan klorlama islemlerinde genellikle agartma islemlerinde kullanilan
sodyumhipoklorit ¢ozeltisi kullanilmaktadir. Hipokloritle yapilan ke¢elesmezlik bitim iglemleri
genellikle asidik ortamda gergeklestirilmektedir. Bazen de notr ve bazik ortam da kullanilmaktadir.

Calisma esnasinda miimkiin oldugunca dikkatli olunmasi gerekmektedir. Ciinkii dikkatsiz bir caligma
islemi esnasinda asidik ortamda yapilan ¢alismadan sonra boyama islemi gerceklestirilirse diizgiinsiiz
boyama sonucu elde edilebilmektedir.

Bazik ortamda yapilan ¢alisma sonunda yiinde zamanla sararma tehlikesi meydana gelmektedir.
Sulu ortamda yapilan klorlama yontemlerinde asidik ortamda ¢alismak en etkili sonuglarin elde
edildigi ¢aligma seklidir. Bu yiizden de genel olarak asidik ortamda ¢aligilmaktadir.

Susuz yapilan klorlama yontemleri

Bilindigi iizere sulu ortamda yapilan klorlama ydntemlerinde yiin liflerinin sadece en dis kisminda
bulunan tabakasi degil ayni zamanda liflerin i¢ kismina da klorlama maddelerinin gegisi s6z
konusudur. Bu gegis ile istenilmeyen tepkimelerin aciga ¢ikmasi kaginilmazdir.

Suyun sisirici etkisi kegelesmezlik bitim islemlerinde istenilmeyen bir 6zelliktir. Bunun i¢in de
klorlamanin susuz ortamda yapilmasi ¢esitli avantajlar saglamaktadir.

Liflerde sismeye neden olmayan ve piyasada bolca bulunan organik ¢dzgenler olarak karbontetrakloriir
ve benzin 6nem kazanmistir.

Klor gaziyla yapilan klorlama yéntemleri

Klor gaziyla klorlama islemi kapali otoklavlarda yapilmaktadir. Otoklav icerisinde bulunan yiinlii
mamullere klor gaz1 gonderilerek klorlama islemi gergeklestirilmektedir. Otoklavda yapilan bu
islemin toplam siiresi 90 dakikadir.

Klor gaziyla yapilan ¢alismalar sayesinde ipliklerin i¢ine islemis ve liflere zarar vermeyen diizgiin bir
klorlama etkisi elde edilmektedir.

Katma (Polimer Olusturma) Yontemleri

Bu yontemde yiin liflerinin yiizey kisimlari film olusturan maddelerle kaplanmaktadir. Bu maddeler
dogal veya yapay reginelerden olusmaktadir. Bu yontemde tekstil mamuliine bir seyler eklendigi i¢in
katma yontemi adini almaktadir. Bilindigi lizere yiikseltgen maddelerle kegelesmezlik islemi
saglamak i¢in yiin liflerinin keskin pul uglar1 yok edilmektedir. Katma yonteminde ise polimer
maddeler yardimiyla pul tabakasi ortiilerek kecelesmezlik etkisi saglanmis olunmaktadir.

Katma yontemleriyle yapilan kecelesmezlik bitim iglemlerinde lif yiizeyindeki film tabakanin etkisi
ile birlikte liflerde sertlesme meydana gelmektedir. Bu yilizden de liflerin esneme ve biiziigme
yetenekleri azalmaktadir.

Bilindigi lizere oksidatif veya klorlama islemlerinde tekstil mamuliinde agirlik kayb1 ve dayanim
azalmasi gibi sakincalar ortaya ¢ikmaktadir. Polimer maddeler kullanilarak yapilan kegelesmezlik
islemlerinde bu durumun tam tersine yiiniin agirlig1 hatta kopma dayanimi da artmaktadir. Ancak bu
islemde de sert tutum olusmasi s6z konusudur.

Kombine Yontemler
Yiinlii mamullerin kecelesmezlik bitim islemlerinde kullanilan yiikseltgeme ve polimer olusturma

8. Unite - Kecelesmezlik Bitim lslemi 21



yontemlerinin eksikliklerini gidermek i¢in kombine yontemler gelistirilmistir. Kombine yontemler
diger yontemlerin eksikliklerini giderdikleri i¢in uygulama alanlar1 git gide artmaktadir.

Kombine yapilan yontemler sayesinde yiikseltgeme islemi daha iliman kosullarda yapildigi i¢in
sakincalari en aza indirilmektedir. Polimer olugturmada ise daha az madde kullanildigindan dolay1
hem madde sarfiyat1 azalmakta hem de tutum agisindan avantaj saglanmaktadir.

Fiziksel Yontemler

Fiziksel yontemler de diger yontemlerin dezavantajlarini ortadan kaldirmak i¢in yiinli kumaglarin
kegelesmezlik bitim islemlerinde kullanilmistir. Kegelesmezlik bitim islemlerinde uygulanan bazi
fiziksel yontemler ise asagida sunulmustur.

Zimparalama

Zimpara tozu ile dinkleme

UV veya farkl frekanslarda ultra ses dalgalari ile yiinlii tekstil mamullerini isleme sokma
Elektiriksel desarjdir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Dekatiir islemi

UNITE NO 9

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

DEKATUR iSLEMI

Dekatiir isleminin esasini, diizgiin durumda bulunan yiinlii ve yiin karigimindan olugmus kumaslarin
icerisinden dnce buhar veya sicak suyun daha sonra ise soguk hava veya soguk suyun emilerek
gecirilmesi olugturmaktadir.

Iki ana tip dekatiir islemi bulunmaktadir. Bunlar;

Kuru dekatiir

Yas dekatiirdiir.

Bu islemlerin ayrimini ise yiin liflerinde bulunan makromolekiiller aras1 baglarin koparilmasi
isleminin buhar veya sicak suyla saglanmasi ve bu baglarin yeniden olusturulmasi i¢in gerekli sogutma
isleminin de hava veya soguk suyla yapilmasi durumlari saglamaktadir.

Kuru dekatiir isleminde;
Kumays igerisinden 6nce buhar daha sonra ise soguk hava gecirilmektedir.
Yas dekatiir isleminde;

Kumas igerisinden 6nce sicak su daha sonra ise soguk su gecirilmektedir.

Dekatiir iglemi yiinlii tekstil mamullerinin terbiye dairelerinde gordiigii son islemlerden birsidir. Bu
islem sayesinde yiin tekstil mamulleri dikime hazir hale getirilmektedir. Ayrica dekatiir islemi ile
birlikte yiinlii tekstil mamullerine asagidaki etkiler de kazandirilmaktadir. Bunlar;

Kumagin boyut degismezligi

Kumasin fiksaj etkilerinin arttirilmasi

Kumas parlakliginin ayarlanmasi

Kumasin tutumunun ayarlanmasi

Kumasin daha dnce géormiis oldugu bitim islemleri etkilerinin fikse edilmesi

Kumagin goriinlimiiniin tazelenmesi

Orme kumaslara ¢ekmezlik etkisi kazandirilmasi

Kumaslara hacim kazandirilmasidir.

Yukarida da goriildiigii gibi dekatiir islemi sayesinde yiinli tekstil mamullerine bir¢ok 6zellik
kazandirilmaktadir. Bu yilizden de dekatiir islemi yiinlii tekstil mamulleri i¢in oldukga biiyiik bir 6nem
arz etmektedir.

Dekatiir isleminin sonuglarini etkileyen bir¢ok faktdrde bulunmaktadir. Bu faktorler ise asagida
sunulmustur. Bunlar;

Sicaklik

Basing

Nem

Islem siiresi

Tasima bezinin yiizey yapisi

Buharlama yonii

Dekatiir silindirinin ¢apidir.

Yukarida da goriildiigii gibi dekatiir isleminin sonuglarini etkileyen bir¢ok faktdr bulunmaktadir. Yiinlii
tekstil mamulleri lizerinde iyi bir dekatiir etkisi elde edilebilmesi i¢in islem siiresince bu faktorlere
dikkat edilmesi gerekmektedir.

Dekatiir isleminde sicaklik incelendiginde, bu islem i¢in sicakligin énemli bir etkisinin oldugu
goriilmektedir. Ciinkii dekatiir islemi bir fiksaj iglemidir. Dekatiir isleminde sicakligin yiikselmesiyle
birlikte yiin makromolekiilleri arasindaki baglarin kopmasi ve sogutma islemi sirasinda da kopan bu
baglarin yeniden meydana gelmesi daha fazla olacagindan dolayi elde edilen fiksaj derecesi de daha
fazla olmaktadir. Bundan dolay1 da basingli otoklavlarda 100 oC’den daha yiiksek sicakliklarda doymus
buharla saglanan dekatiir etkileri, normal basing ve 100 oC’deki doymus buhar ile elde edilen etkilere
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gore daha kalicidir.

Dekatiir isleminde olusturulan basing kuvveti ¢esitli etkiler sonucunda meydana gelmektedir. Bunlar;
Kumasgin dekatiir silindirine tasima beziyle birlikte sarilmasi esnasinda tagima bezinin geriliminden
dolay1 olusan basing

Sarginin alt kisminda yer alan kumas tabakalarina, daha {ist tabakalardaki kumas ve tasima bezinin
bastirilmasiyla olusan basingtir.

Dekatiir isleminin sonuglarini etkileyen faktorler arasinda nem de bulunmaktadir. Nem 6zelligi de
dekatiir islemi agisindan oldukga fazla 5nem arz etmektedir. Ozellikle dekatiiriin ¢esitli adimlari
sirasinda kumastaki ve ortamdaki nem miktar1 biiylik 6nem tagimaktadir.

Yapilan ¢alismalar neticesinde dekatiir islemi sonucunda saglanan fiksaj etkilerinin buharin bagil
nemliliginden ¢ok fazla etkilenmedigi tespit edilmigtir. Asil saglanan fiksaj etkilerinin liflerin
baslangi¢c nemliliginden kaynaklandig: tespit edilmistir.

Dekatiir isleminin sonuglarini etkileyen énemli faktdrlerden bir tanesi de islem siiresidir. Buradaki
islem siiresinden kasit ise birinci adimdaki buhar veya sicak suyun, ikinci adimdaki soguk hava veya
soguk suyun islem siiresidir.

Tagima bezinin ylizey yapisi ve cinsinin dekatiir islemine etkisi de islem sonucunda kumasin
kazanacagi parlaklik ve tutum iizerinde biiyiilk 6nem arz etmektedir. Dekatiir isleminde tasima bezi
olarak genellikle ya diiz ve parlak bir yilizeye sahip saten kumag ya da sardonlanmis ve hacimli bir yap1
kazanmis molton kumaslar kullanilmaktadir.

Buharlama yonii de dekatiir isleminin sonuglarini etkileyen 6nemli faktorler arasinda bulunmaktadir.
Bu faktorde buharin veya sicak suyun sargidan igten disa veya distan ige dogru gecisi, hem i¢ dis farki
bakimindan hem de kumas yiizeyine etki eden basing yoniinden dnem tegkil etmektedir. Yani buharin
sarg1 igerisinden gecis yonil kumas yiizeyine etki eden basinci belirlemektedir.

Dekatiir Makineleri

Daha 6ncede bahsedildigi gibi Iki ana tip dekatiir islemi bulunmaktadir. Bunlar;

Kuru dekatiir

Yas dekatiirdiir.

Bu iinitede ise giinlimiizde daha genis kullanim alanina sahip kuru dekatiir makineleri iizerinde
durulacaktir.

Klasik kuru dekatiir makine ¢esitleri

Giintimiizde kullanilan birgok klasik kuru dekatiir makine ¢esitleri bulunmaktadir. Bunlar;

Sopali buharlayici

Kazan dekatiirii

Bastirmali parlaklik dekatiirii

Bitim dekatiiriidiir.

Sopal1 buharlayicida yiinlii kumasin tizeri bir bez ile ortiilerek leventlere sarilmaktadir. Bu islem
esnasinda sarginin list tarafi da ortiilmektedir. Bu sekilde hazirlanmis olan sarginin igerisinden
buharlayici yardimiyla 5-10 dakika siire ile buhar gegirilmektedir. Son olarak ise sargi, buharlayici
igerisinde sogumaya birakilir.

Kazan dekatiiriinde kumas tasima bezi ile birlikte iizerine sarilmis oldugu delikli silindir ile kapali bir
kazanin igerisinde yer almaktadir. Bu kazanin sekli ise otoklava benzemektedir.

Kazan dekatiiriinde sargi islemi kazan disinda hazirlanmaktadir. Bu islem tamamlandiktan sonra ise
sarilt kumasg islem i¢in kazana alinmaktadir.

Silindirik otoklav seklindeki kazan dekatiiriinde islem i¢in yeteri kadar hazirlanmis silindir ve tagima
bezi yardimi ile bir taraftan makine i¢indeki sarili kumas islem goriirken diger bir taraftan ise yeni
sarim iglemi yapilmaktadir. Bu islemler yapilirken baska bir tarafta ise dekatiir islemi gdrmiis
kumagin sogutularak agilmasi islemi gerceklestirilmektedir. Boylece tam olarak kontinii degil ama
durmaksizin ¢aligma miimkiin olmaktadir.

Bastirmali parlaklik dekatiir makineleri incelendiginde ise bu makinelerin alt kisminda tasima bezi

sargist bulunmaktadir. Bu sargi boliimiinden gelen tagima bezi ile disaridan gelen kumas makinenin st
tarafinda bulunan delikli dekatiir silindirine sarilarak dekatiir sargis1 hazirlanmig olmaktadir.
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Bitim ve bastirmali parlaklik dekatiiriinde ¢calisma kosullar1 birbirinin tersi seklindedir. Yani bitim
dekatiirlinde buharlama yonii igten disa dogru, delikli yapidaki silindirin ¢ap1 biiyiik, tasima bezi kalin
ve tilylendirilmis yapidaki pamuklu bir kumas olan molton ve sarim gerginligi ise diisiiktiir. Bunlarin
sonucunda ise yapilan dekatiir islemi sirasinda kumas katlarina daha az basing uygulanmaktadir.

Giinlimiizde klasik dekatiir makinelerinin diginda 6zel sonsuz tagima bandlar1 veya kegeleri
kullanilarak yapilmis kontinii dekatiir makineleri de gelistirilmistir. Bu makinelerde elde edilen etkiler
kazan dekatiirii ile kiyaslanacak derecede degildir. Ancak hizli bir {iretim i¢in de bu makinelere ihtiyag
duyulmaktadir.

Yas Dekatiir Islemi

Daha 6nce islenen kuru dekatiir tiplerinden farkli olarak yas dekatiirde fiksaj islemi kumas igerisinden
once sicak su ve daha sonrasinda da soguk su gegirilerek saglanmaktadir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Dinkleme Islemi

UNITE NO 10

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

DINKLEME iSLEMI

Dinkleme isleminin esas1 yiin liflerinin yapis1 geregi kecelesme 6zelliginden faydalanilarak yiinli
tekstil mamuliiniin goériiniimiiniin ve tutumunun degistirilmesidir. Dinkleme islemi kisaca tanimlamak
gerekirse yiinlii tekstil mamullerinin kontrolli bir sekilde kegelestirilme islemleri olarak
tanimlanabilir.

Dinkleme islemi sonucunda tekstil mamulleri sadece kegelesmis bir yilizey yapisina sahip olmazlar.
Ayni zamanda ylizey olusturma teknigiyle elde edilemeyecek diizeylerde sikilasirlar. Bu 6zellikte
¢esitli kullanim yerlerine gore biiylik avantajlar saglamaktadir. Bu islemin sonucunda ise;

Kumas dayaniminda artma

Riizgar gecirgenliginde azalma

Dis etkenlere karsi koruma

Sicak tutma Ozelliklerinde de artiglar meydana gelmektedir.

Yiin liflerinin kegelesme nedenleri iizerine oldukga fazla oranlarda arastirmalar yapilmistir. Bu
arastirmalar sonucunda ise bazi teoriler ortaya atilmistir. Bu teorilerin ilki ise yiin liflerinin mekanik
etkiler neticesinde pulcuk tabakasinin hareketlilik ve basing gibi etkiler sonucunda birbiri igerisine
girerek kenetlenmesi olmustur. Ancak yapilan bazi arastirmalar neticesinde de yiinlii tekstil
mamullerinde herhangi bir mekanik etki olmadan da kecelesmenin meydana geldigi de tespit
edilmistir. Buna 6rnek vermek gerekirse de az biikiimlii ipliklerden iiretilmig triko {iriinlerin uzun siireli
depolama kosullar1 sirasinda nem farkliligindan dolay1 aciga ¢ikan genlesme ve biiziilme etkileri
sonucunda da kecelesme meydana gelmektedir.

Yiinlii Tekstil Mamullerinin Kecelesmesini Etkileyen Faktorler

Yiinli tekstil mamullerinin kegelesmesini etkilen baslica faktorler agagida sunulmustur. Bunlar;
Pulcuk tabakasi

Yiiniin kimyasal yapisi

Yiin liflerinde esneme biiziisme ve tekrar eski haline dénebilme yetenegi

Kecelesme aninda kumastaki flotte orani

Sicakligin etkisidir.

Yiin liflerinin kegelesmesinde en dista bulunan pulcuk tabakasinin basrolde oldugu daha 6nce
belirtilmigti. Eger bu tabaka yiin liflerinin kecelesmesinde basrolde ise kegelesmeyi etkileyen en
onemli faktor olarak gosterilebilir. Bazi yiin liflerinde pulcuk tabakasi iyi olugsmamis veya gelismemis
olabilmektedir. Bu yiizden bu tabakanin saglayacagi kegelesme etkisi de ¢ok diisiiktiir. Ayrica bazi yiin
liflerinde ise bu tabaka bozusmus durumda bulunabilmektedir. Ayn1 sekilde bu tabakanin
bozusmasindan kaynakli olarak da yine yiin liflerinin kegelesme 6zellikleri diismektedir.

Pulcuk tabakasinin kalkik durumda bulundugu merinos yiinleri, tiftik yiinlerine nazaran ¢ok daha kolay
bir sekilde kecelesmektedir. Ciinkii tiftik yilinlerinin pulcuk tabakasi daha az belirgin yapida
bulunmaktadir. Bu durum da kegelesmeyi azaltic1 6zellik géstermektedir.

En ince yapidaki merinos liflerinin 1 mm uzunlugunda yaklagik olarak 120 adet pul bulunmaktadir.
Kalin merinos liflerinde ise bu say1 yaklasik olarak 60 civarindadir. Bundan dolay1 yar1 kaba, kaba ve
pulcuk tabakasi zarar gormiis yiinlerde kecelesme 6zellikleri diisiiktiir.

Kisaca 6zetlemek gerekirse tekstil mamuliiniin kegelesme 6zelliginin ortamin ve dinkleme
makinesinin ¢aligma kosullarinin yaninda tekstil mamuliiniin, ipligin ve liflerin yapilar1 ve
Ozellikleriyle ilgili oldugunu bilmek gerekmektedir.

Ortii hiicrelerinin yapisiin yaninda;

Liflerin inceligi

Liflerin kivircikligi

Liflerin boyu

Liflerin yapisal 6zellikleri kegelesme yetenegini yakindan etkilemektedir.

Ince ve fazla kivrima sahip liflerden iiretilmis tekstil mamulleri daha iyi bir sekilde
dinklenebilmektedir. Lif boyunun kegelesme iizerindeki etkisi ise farkli sekillerde olmaktadir. Buna bir
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ornek vermek gerekirse merinos cinsi koyunlardan elde edilen yiin liflerinin boylar1 kisaldikca
kecelesme 6zellikleri artmaktadir. Buna karsin uzun yiin liflerinden ve bu liflerin boylarinin yarisi
kalacak sekilde koparilmig olan liflerde kegelesme 6zellikleri incelendiginde ise uzun liflerden
iiretilmis tekstil mamullerinin daha iyi dinklendigi tespit edilmistir.

Dinkleme Makineleri

Dinkleme islemi, yiinlii kumaslar i¢in terbiye islemlerinde 6nemli bir basamaktir. Genel olarak yiinlii
kumasglar ve bunlarin %20’ye kadar viskon igeren karisimlar: kegelestirilmektedir. Sentetik karisimlar
(jarse) ise kegelesmezler bunlarin hafifge sertlikleri kirilmaktadir. Dinkleme islemi goren tekstil
mamulleri ise asagida sunulmustur. Bunlar;

Normal kece

Kaplamalik kece

Sapkalik kege

Strayhgarn

Kamgarn

Jarse

Kaba yiinlii dokulardir.

Dinkleme isleminin esasi, yiinlii tekstil mamuliiniin yapisinin sikistirilmasidir. Bu sikistirma islemi
sonucunda;

Tekstil mamulii ¢ceker

Tekstil mamuliiniin yiizey alan1 kiigiiliir

Tekstil mamuliiniin saglamlig: artar

Tekstil mamulii rlizgara ve hava kosullarina karsi daha iyi kullanim 6zellikleri kazanir

Tekstil mamuliiniin yiizey yapist degisir

Kumasin doku baglantilar1 siklagir

Tekstil mamuliiniin tutumu degismektedir.

Piyasada bulunan farkli dinkleme makinesi konstriiksiyonlar1 2 farkli grupta incelenmektedir. Bunlar;
Cekicli dinkleme makineleri

Silindirli dinkleme makineleridir.

Cekigli dinkleme makineleri

Dinkleme isleminde makine kullanim1 ¢ekig¢li dinkleme makinesiyle baglamistir. Yani dinkleme
isleminde ilk kullanilan makineler ¢eki¢li dinkleme makineleridir.

Cekigli dinkleme makinelerinin esasini 6zel sekle sahip olan i¢i tahtadan bir tekne ile hareketli biiyiik
tahta cekicler olusturmaktadir. Teknenin eni 1-2 m civarindadir ve biiyiikliiklerine gore bir veya birkag
tekstil mamulii ayn1 anda bu makine igerisinde dinklenebilmektdir. Makinenin igerisindeki ¢ekic sayisi
ise en az 2 tanedir. Ancak makinenin kapasitesi ve konstriiksiyonuna gore bu say1 3 veya 4 de
olabilmektedir.

Silindirli dinkleme makineleri
Giiniimiizde dinkleme islemlerinde en ¢ok kullanilan makine silindirli dinkleme makinesidir.
Silindirli dinkleme makinesi ayrica yikama islemleri i¢in de kullanilabilmektedir.

Son zamanlarda iiretilen silindirli dinkleme makinelerindeki giris agz1 doner 6zellikteki silindirlerden
yapilmaktadir. Eskiden iiretilmis olan silindirli dinkleme makinelerinde giris agizlar1 tahta veya
demirden yapilirdi. Kumasin gectigi i¢ kisimlara ise cam veya porselen kaplamalar yapilirdi.
Giinlimiizde ise bu kisimlar silindir seklinde paslanmaz g¢elikten iiretilmektedir. Kumaslarin atki
yoniinde ¢ektirilmesi islemleri ise bu giris silindirlerinin birbirine yaklastirilmasi ile saglanmaktadir.

Dinkleme Cesitleri

Dinkleme islemi dinklenecek tekstil mamuliiniin dinkleme ortami1 bakimindan da 3’e ayrilmaktadir.
Bunlar;

Bazik dinkleme

Asidik dinkleme

Notr dinklemedir.

Bazik dinkleme

Bazik ortamda yapilan dinkleme gerek yagli gerekse yikanmis tekstil mamullerinin dinklenmesinde en
¢ok uygulanan dinkleme yontemidir. Bazik dinkleme isleminde pH’1n 10’u gegmemesi gerekmektedir.
Ayrica sicakligin ise 45-50 oC’yi gegmemesi gerekmektedir. Eger bu hususlara dikkat edilmezse
saglanan dinkleme etkisi diisecek ve liflerde zarar goérecektir.
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Asidik dinkleme

Yiin liflerinin kegelesme 6zellikleri pH 4’{in altina diistiiglinde artmaktadir. Bu yiizden pH 2-3°de
yapilan asidik dinkleme islemi sonucunda hem hizli hem de etkin bir dinkleme etkisi saglanmaktadir.
Asidik dinkleme isleminde genellikle 40 oC’nin {izerinde ¢alisilmaktadir. Ciinkii bu sicakligin
iizerinde iyi diizeyde dinkleme etkileri elde edilmektedir. Asidik dinkleme islemi sonucunda tekstil
mamuliiniin tutumu oldukca sertlestiginden dolay1 asidik dinkleme islemi bazik dinkleme islemine
nazaran giinlimiizde 6nemli bir yer kazanamamastir.

Notr dinkleme

pH 5-7 araliginda yiin liflerinin kegelesme 6zellikleri ¢ok diisiik seviyelerde oldugundan dolay1 notr
ortamda iyi bir dinkleme etkisi saglamak miimkiin degildir. Ancak kamgarn kumaslar ve jarse gibi
trikotajlarin tutumlarindaki sertligi kirmak i¢in yapilacak olan ¢ok hafif dinklemeler i¢in en giivenli
ortam notr ortamdir.

Dinkleme Isleminde Uyulmasi Gereken Faktorler

Dinkleme islemi sonucunda elde edilen etkilerin diizeyi tekstil mamuliiniin yapisinin yani sira birinci
derecede asagidaki faktorlere baglidir. Bunlar;

Dinkleme ortami

Dinkleme makinesinin ayari

Kumagin gegirilis sekli

Dinkleme siiresidir.

Dinkleme ortami bakimindan dinkleme diizeyini etkileyen faktorler de asagida sunulmustur. Bunlar;

Kumas tarafindan alinan ¢dzelti miktari

Dinkleme ¢ozeltisinin pH’1

Cozeltideki yardimc1 madde cinsi

Cozeltideki yardime1 madde miktari

Dinkleme sicakligidir.

Tekstil mamullerinin dinkleme islemleri yapilirken yukarida bahsedilen faktorlerin géz dniinde
bulundurulmasinda son derece fayda vardir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Termofiksaj islemi

UNITE NO 11

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

TERMOFIKSAJ ISLEMI

Sentetik lifler insan kontroliinde iiretildikleri i¢in bu liflerin iiretimleri sirasinda istenilen birgok
6zellik kazandirilmaktadir. Bu liflere kullanimlar: sirasinda gerekli olan 6zellikleri
eklenebileceginden dolay1 bu liflerin kullanim 6zelliklerini gelistirici bitim islemi sayilar1 oldukca
kisithdir.

Sentetik lifler bircok 6nemli 6zellige sahiptirler. Bunlar;

Kopma dayanimlarinin yiiksek olmasi

Siirtme dayanimlariin yiiksek olmasi

Yikama sonucunda ¢abuk kurumalari

Kolay iitiillenebilmeleri

Ciiriime ve kiiflenmeye kars1 dayanikli olmalar1

Terbiyedeki islem sayilarinin az olmasidir.

Yukarida da goriildiigii gibi sentetik lifler bir¢ok énemli 6zellige sahiptirler. Bu 6zellikler hem bu
liflerin tekstil mamullerine doniismeleri sirasinda hem de tekstil mamulii haline getirilmis liflerin
kullanimlari sirasinda biiyiik avantajlar saglamaktadir.

Sentetik liflerin 6n terbiye islemleri zorunlu hallerde bir yikama veya hafif bir agartma isleminden
ibarettir. Renklendirme islemleri (boya ve baski) disinda sentetik lifler i¢in uygulanan bitim iglemleri
¢ogunlukla;

Termofiksaj

Antistatik 6zellik kazandirici islemlerdir.

Termofiksaj islemi genel olarak bir sentetik lif olan poliester liflerine uygulanmaktadir. Bu yiizden de
bu iinitede poliester lifleri iizerinde durulacaktir. Termofiksaj islemindeki asil amag;

Tekstil mamuliiniin boyut degismezligini saglamak

Tekstil mamuliiniin stabilligi saglamak

Tekstil mamuliiniin goériiniim ve tutumunu ayarlamaktir.

Genel olarak liflerde, ipliklerde, tekstil ylizeylerinde ve sekil verilmis tekstil iirlinlerinde fiksaj
(sabitlestirme) etkisi saglayan ve liflerin camlagma noktasi iizerindeki sicakliklarda yapilan biitiin
islemler birer termofiksaj islemidir.

Termofiksaj islemi sirasinda islem sonucunu etkileyen en 6nemli ¢caligma gartlari ise;
Termofiksaj sicaklig1

Isitma hizi

Uriiniin termofiksaj sicakligindaki kalis siiresi

Termofiksaj sicakliginda kumasa uygulanan gerilim

Sogutma hizi

Sogutma sirasinda kumasa uygulanan gerilim degeridir.

Sicaklik, termofiksaj isleminde birinci derecede 6neme sahip bir etkendir. Sentetik liflerin bloke
edilmis i¢ gerilimlerinin bloke edilme durumlarini ortadan kaldirmak i¢in mutlaka 1s1 enerjisi
uygulanmasi gerekmektedir.

Termofiksaj islemi sonucunda saglanan fiksaj isleminin kalitesi, termofiksaj islemi sirasinda liflerin
matrikslerindeki kristalitlerin ne kadar biiyiik bir kismi1 eriyip yeniden olusursa o kadar daha iyidir. Bu
ylizden de kaliteli bir fiksaj etkisi saglamak i¢in fiksaj sicakliginin ka¢ derecede olmasi gerektiginin

ve mamuliin daha 6nce gordiigi termofiksaj islemi sicakliginin kag¢ derece oldugunum 6nemi oldukga

yiiksektir.

Ramozlerde sicak hava akimi tekstil mamulii yiizeyine alttan ve listten dik olarak piiskiirtiildiigiinden,
sicak hava akiminin tekstil mamulii ylizeyine yaklagsmasi iyi olmaktadir. Yani sicak hava akimui ile
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tekstil mamulil yiizeyi arasindaki sinir tabakanin kalinlig1 oldukea kiigiiktiir. Bundan dolay1 da 1s1
transferi katsayisi1 biiyiiktlir. Ramdozlerin 1sitma hizi Hot-fluelara nazaran ¢ok yiiksek olmasina ragmen
yine de optimum degildir.

Delikli tamburlu termofiksaj makinelerinde tekstil mamuliiniin bir tarafindan génderilen sicak hava,
tekstil mamuliiniin diger tarafindan uygulanan emme nedeniyle tekstil mamuliiniin i¢erisinden
geemektedir. Yani sicak havanin tekstil mamulii igerisine niifuzu optimumdur.

Delikli tamburlu termofiksaj makinelerinde sicak hava akimu ile liflerin ylizeyleri arasindaki sinir
tabakasinin kalinlig1 kiigiik oldugundan dolay1 bu tip termofiksaj makinelerinde 1s1 transferi katsayilari
diger makinelere nazaran daha biiyliktlir. Yani 1s1 iletim katsayis1 en biiyiik olan makine delikli
tamburlu termofiksaj makinesidir. Boylece bu makinelerde kumagin 1sinma siiresi ¢ok kisadir.

Delikli tamburlu termofiksaj makinelerinde sicak hava tekstil mamuliiniin igerisindeki liflerin
ylizeyine de temas ederek gectiginden dolay1 bu makinelerde 1s1 transferine katilan etkili tekstil
mamulil yiizeyi de diger termofiksaj makinelerindekilere nazaran daha biiyiiktiir. Sonug¢ olarak delikli
tamburlu termofiksaj makinelerinin 1sitma hizi inanilmaz derecede yiiksektir.

Termofiksaj islemlerinde kullanilan bir diger makine tipi de termofiksaj silindirleridir (baraban). Bu
makinelerde tekstil mamuliiniin 1sinmasi, tekstil mamuliiniin silindirlerin sicak dis ylizeylerine
temaslar1 ile olmaktadir.

Termofiksaj silindirlerinde tekstil mamuliiniin 1sinma hizini etkileyen 6nemli bir faktor de tekstil
mamuliiniin gerginligidir. Eger tekstil mamulii termofiksaj silindirlerinden gergin bir durumda
geciyorsa tekstil mamuliiniin sicak olan silindirlerin yiizeyine temas1 daha yogun bir sekilde
olacagindan zaten yiiksek olan 1sitma hizi da artmaktadir.

Termofiksaj isleminde sicakliktan sonra {izerinde en fazla durulmasi gereken bir diger konu ise
gerilimdir. Clinkii termofiksaj islemlerinde yapilan hatalarin ¢ok biiyiik bir kism1 bu konudaki bilgi
eksikliginden kaynaklanmaktadir.

Termofiksaj sicakligina kadar 1sinmig ve makromolekiil kisimlar1 optimum hareketlilige ve yer
degistirme yetenegine sahip durumda bulunan liflerden olusmus tekstil mamulii o esnada serbest
durumda bulunuyor ise ve liflerde serbest kalmis bulunan i¢ gerilimler lifler ve iplikler arasindaki
siirtinme kuvvetinden daha biiyiikse tekstil mamuld, iplikler ve lifler gekmektedir. Tekstil mamuliiniin
¢ekme miktar1 birinci derecede tekstil mamuliindeki i¢ gerilim miktarina baglidir. Termofiksaj
sicakligina kadar 1sitilan liflerde serbest kalan i¢ gerilimlerin lifler ve iplikler arasindaki siirtiinme
kuvvetinden daha kii¢lik olmasi veya tekstil mamuliine disaridan bir gerilim uygulanmasi durumunda
ise sistem zit yonlii iki etkinin altinda kalmaktadir.

Gerek tamamen gerilimsiz gerekse yiiksekge bir gerilim altinda yapilan termofiksaj islemleri
sonucunda sentetik liflerden iiretilmis tekstil mamullerin bazi 6zelliklerinin olumsuz bir sekilde
degismesinden dolay1 da bir orta yol bulmak iizere termofiksaj sirasinda tamamen gerilimsiz degil de
¢ok diisiik gerilimlerde ¢alisilmasi tavsiye edilmektedir.

Termofiksaj Makineleri

Termofiksaj islemi i¢in genel olarak 4 farkli makine cinsi kullanilmaktadir. Bu makine cinsleri ise
asagida sunulmustur. Bunlar;

Ramoz (fiksaj gergefi)

Hot-flue

Delikli tamburlu fiksaj makinesi

Fiksaj silindiridir (baraban).

Bu makineler arasinda genel olarak en fazla kullanilan termofiksaj makinesi ramdzlerdir. Yukarida
bahsedilen biitiin makineler tizerinde kisa kisa bilgiler verilecektir.

Ramozler termofiksaj islemi sirasinda ¢ok dnemli olan en ve boy ayarinin dolayisiyla da gerilim
ayarmin en iyi yapildigir makineler olmalar1 nedeniyle bugiin i¢in en fazla kullanilan termofiksaj
makineleridir.

Termofiksaj isleminde kullanilan bir makine cinsi de termofiksaj Hot-fluelaridir. Termofiksaj Hot-
fluelarinda en ayar1 yapilmamaktadir. Buna ragmen bu makinelerin tekstil mamuliiniin her noktasindaki
1s1 transferinin esit olmasindan dolay1 belirli bir kullanim alan1 kazanmasini saglamistir. Ayrica bu
makinelerin tercih sebeplerinden bir digeri ise ramdzlere gore yer ihtiyaglarinin daha az olmasidir.
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Termofiksaj isleminde kullanilan bir diger makine cinsi de delikli tamburlu termofiksaj makineleridir.
Delikli tamburlu termofiksaj makinelerindeki ana mantik ise tekstil mamulil i¢erisinden sicak havanin
emilerek gecirilmesidir. Bu islem i¢in delikli tamburun igiresindeki emme giiciinden dolay1 tamburun
disinda bulunan sicak hava emilerek tekstil mamulii igerisinden ge¢mekte ve daha sonra tamburun igine
girmektedir.

Termofiksaj isleminde kullanilan bir bagska makine cinsi de silindirli termofikaj makineleridir. Bu
makinenin diger bir ismi ise termofiksaj barabanidir. Bu makinenin incelenen diger termofiksaj
makinelerinden farki ise tekstil mamuliiniin 1sitnmasinin mamuliin sicak olan silindir yiizeyiyle
dogrudan temasi sirasinda meydana gelen 1s1 transferi sayesinde olmasidir.

Kurutma ve Termofiksaj islemlerinin Tek Adimda Yapilmasi

Giinlimiizde tekstil mamuliiniin termofiksaj isleminde en ekonomik ¢aligma sekli kurutma ve
termofiksaj isleminin uygun otomatik kontrol ve ayar sistemine sahip bir termofiksaj makinesinde tek
adimda yapilmasidir.

Termofiksaj isleminin Kumas Ozelliklerine Etkisi

Termofiksaj islemi 6ncelikle kumaslarin boyut degismezligini etkilemektedir. Termofiksaj isleminde,
kumasta ilerde olusabilecek deformasyonlar1 6nlemek i¢in az bir gerilim degeri uygulanmalidir.
Kumasin gerilimsiz olarak termofikse edilmesi durumunda ise islem sicaklig1 arttiginda kumasin
ileride deforme olabilme tehlikesi de artmaktadir.

Terbiye islemleri sirasinda olusabilecek kalici kirigikliklarin 6nlenebilmesi i¢in de yine az bir
gerilim uygulanarak termofiksaj islemi yapilmasinda yarar bulunmaktadir.

Termofiksaj islemi sirasinda fazla gerdirme yapilmasi ise kumasin hacimliligini azaltmakta ve
tutumunu sertlestirmektedir.

Termofiksaj isleminin kumagin boyanmasi iizerine de etkileri bulunmaktadir. Termofiksaj islem
sicaklig1 ve gerilimi arttirildikca poliester liflerinin boya alma yetenekleri de azalmaktadir. Yiiksek
sicakliklara ¢ikildiginda ise bu etki daha da artmaktadir. HT sartlarinda yapilan boyama islemi
termofiksaj diizgiinsiizliiklerinden en az etkilenmektedir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Cekmezlik Bitim islemi
UNITE NO 12

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

CEKMEZLIK BiTiM iSLEMI

Cekmezlik bitim iglemini ana temasi tekstil mamullerinde boyut stabilitesinin saglanmasina
dayanmaktadir. Boyut stabilitesinin saglanmasinda iki 6nemli kavram vardir. Bunlar;

Cekme

Bollagmadir.

Cekme terimi ise genel olarak kumasglarin daha ¢ok kullanilmalar1 ve bazen de igslenmeleri sirasinda
ortaya c¢ikan boyut kisalmasi, kii¢iilmesi ve kumasin daralmasi anlamina gelmektedir.

Bollagma terimi ise kumasin kullanim sirasinda meydana gelen bollagsma, sarkma ve genislemesi
olarak tanimlanmaktadir. Ancak genel olarak kumaglarda sorun ¢ikaran yap1 ¢cekme olayidir.

Tekstil mamullerinde goriilen ¢ekme olay1 genel olarak tekstil mamuliiniin kullanimai sirasinda yapilan
yikama islemi sonucunda ortaya ¢ikmaktadir. Bu ylizden de yikama isleminde meydana gelen boyut
degisimi tekstil mamulleri i¢in 6nemli bir kalite kriterini olusturmaktadir. Bundan dolay1 da tekstil
iiriinlerinde boyut stabilitesi en ¢ok calisilan ve arastirilan konular arasinda yer almaktadir. Ozellikle
tiikketicilerin tekstil mamullerinden beklemis olduklari 6zellikler dikkate alindiginda boyut stabilitesi
bunlarin en 6nemlileri arasinda gosterilmektedir. Cilinkii bu durum gerek 6rme gerekse dokuma
kumasglarda kullanim ve bakimla ilgili birinci derecedeki kalite 6zelligini olusturmaktadir.

Ureticiler iiriinlerini iiretirken gekme problemini géz oniine alarak iiretmek zorundalardir. Yani belirli
sinirlarin iizerine ¢ikmayacak ¢ekme 6zelligi bulunan kumaslar iiretmeleri gerekmektedir.

Kumaslarin yikama iglemi sonucunda ¢ekmesinin iki ana nedeni bulunmaktadir. Bunlar;

Kumasta bulunan i¢ gerilimler

Iplikteki kesit sismesidir.

Uretim asamasinda i¢ gerilimleri giderilmemis kumas kullanildiktan sonra yapilan ilk yikama
isleminde ¢ekmektedir. Cekme egilimi en fazla olan kumasg tiirleri ise pamuklu ve viskon kumaslardir.
Bu kumaglardan pamuklu kumagla normal ortamda yapilan 5 yikama islemi sonucunda % 7-8 oraninda
kiiclilme meydana gelmektedir. Viskon kumasla normal ortamda yapilan 5 yikama islemi sonucunda
ise % 17-18 oraninda kii¢iilme meydana gelmektedir. Ancak ayni kumaslar 5 kere kuru temizleme
islemine tabii tutuldugunda ise pamuklu kumas % 2 oraninda ¢ekerken, viskon kumas %3 oraninda
¢ekmektedir. Burada da klasik yikama islemiyle kuru temizleme islemi arasinda ¢cekme bakimindan ne
denli fark oldugu ortaya ¢ikmaktadir.

Daha 6nce de belirtildigi gibi ¢ekme isleminin ana nedenleri kumasta bulunan i¢ gerilimler ve
iplikteki kesit sigmesidir.

Iplikteki kesit sismesi incelendiginde ise kumas icerisinde bulunan atki ve ¢dzgii ipliklerinin diiz bir
sekilde bulunmadig birbiri lizerinden ve altindan hafif dalgali bir bicimde gectigi bilinmektedir. Sulu
ortamlarda 6zellikle seliiloz esasli liflerden iiretilmis olan ipliklerde sisme meydana gelmektedir. Bu
sisme islemi ile ipliklerin ¢capinda da biiylime olusmaktadir. Captaki biiylimeyle birlikte atki ve ¢6zgii
ipliklerinin birbiri altindan ve iistiinden gegmesi durumunda da iplik ¢ap artisindan dolay1 kumasta
¢ekme meydana gelmektedir.

Yikama isleminden sonra yapilan kurutma islemiyle birlikte ipliklerin ¢aplarindaki sisme miktari
giderilmektedir. Ancak ipliklerin birbirlerine yaklagmis oldugu durumda ¢okta fazla degisiklik
olmamaktadir. Boylece kumasin enine ve boyuna yonde ¢ekmesi ger¢eklesmektedir.

Iplikteki kesit sismesi direkt olarak liflerin enine kesitlerinin sismesiyle alakali bir durumdur. Bu
yiizden de bir lif 1slatildiginda ne kadar siserse bu liften iiretilmis olan kumasta o oranlarda ¢ekme
gostermektedir. Rejenere seliiloz liflerinin yapilarinda bulunan amorf bolge oran1 dogal seliiloz
liflerine oranla daha fazla bulunmaktadir. Bu yiizden de bu bolgelerden kolay gecis saglayan su
molekiilleri de rejenere seliiloz liflerini ¢ok kolay bir sekilde sisirebilmektedir. Dolayisiyla rejenere
seliiloz liflerinde iiretilmis kumaslarda pamuk liflerinden iretilmis kumaglara nazaran daha fazla
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¢ekmektedirler.

Orme ve Dokuma Kumaslar i¢in Yikama Isleminde Boyut Degisim Testleri

Bu konuda iilkemizde ilk ¢ikan standartlar TS 392 ve TS 661 dir. Bu standartlara gore yapilan yikamalar
icin elle kumanda edilebilen makineler 6nerilmektedir. Bu standartlara gore tekstil mamuliinden su
uzaklastirilmasi yani 6n kurutma islemi ¢ok degisik sekillerde yapilmaktadir. Bunlar;

Burmadan elle sikarak kurutma

Diisiik basing kuvveti altinda sikma silindirleri arasindan gecirerek kurutma

15 dakika siirede havluya sararak kurutma

Tekstil mamuliinii deformasyona ugratmadan 5 dakika santrifiijleme yaparak kurutma
200 oC’de basing yardimiyla gerdirmeden iitiilleme yaparak kurutmaktir.

Boyut degisim testleri i¢in 6rnek hazirlanmasi ve sonuglarin degerlendirilmesi

Yikama isleminde boyut degisimi i¢in testi yapilacak tekstil mamulleri 600x600 mm boyutlarinda
kesilmektedir. Ornek almmis tekstil mamulleri dokuma ise ¢dzgii ve atki, drme ise ilmek cubugu ve
ilmek siras1 dogrultusunda licer adet 500 mm lik ¢izgiler isaretlenerek markalama islemleri
gerceklestirilmektedir.

Markalama cizgilerinin rnek kenarlarindan 50 mm igeride bulunmasi gerekmektedir. Orneklerin
markalama iglemleri ise suda ¢ikmayan bir kalemle yapilmaktadir. Markala islemleri de
gerceklestirildikten sonra 6rnegi alinmig numuneler yikama islemine tabii tutulmaktadirlar. Yikama
islemi gergeklestirildikten sonra ise kurutma islemi gergeklestirilmektedir. Kurutma islemi de
tamamlandiktan sonra ise atki ve ¢dzgii yoniinde yapilan {liger 6l¢iimiin ortalamasi alinarak
degerlendirme iglemi yapilmaktadir.

Degerlendirme isleminde boyut degisim sonuclar1 verilirken kumasta ¢ekme oldugu zaman (-)
bollagsma oldugu zaman da (+) isareti kullanilmaktadir. Ancak genel olarak kumaglarda ¢ekme
meydana gelmektedir.

Kumaslar icin Cekmezlik Etkisi Kazandirma Yontemleri

Kumaglarin neden ¢ektigi lizerine detayl yapilan agiklamalardan sonra bunu engellemek i¢in
alinabilecek onlemler {izerinde durulacaktir. Daha 6nce de bahsedildigi gibi kumaslarin ¢gekmesinin
ana nedenleri kumasin sahip oldugu i¢ gerilimler ve iplik kesit sismesidir. Bu yilizden kumas tekstil
fabrikasini terk etmeden once kesinlikle ve kesinlikle i¢ gerilimlerinden kurtulmalidir. Ayrica yine
kumas fabrikay1 terk etmeden 6dnce kumasin mutlaka iplik kesit sismesi dnleyici baz1 iglemleri
gormesi gerekmektedir. Bu konu i¢in uygulanabilecek bazi yontem ve olanaklar agsagida sunulmustur.
Bunlar;

Terbiye islemleri sirasinda miimkiin oldugunca az gerilimli makinelerle ¢aligmak
Kesintisiz yapilan ¢aligmalar sirasinda kumasa ara dinlendirme uygulamak
Terbiye iglemleri sirasinda gerginlik kontrollii ¢alismak

Kumas hareketinin saglanmasi i¢in tagima bandi gibi sistemleri kullanmak
Gerdirmesiz merserizasyon islemi uygulamak

Ramozde yapilan kurutma isleminde kumasi 6n beslemeli, avansh ¢calismak
Kumaslar1 burusmazlik bitim isleminden gegirmek

Mekanik ¢ekmezlik saglayan makineler kullanmaktir.

Sanfor Makinesi

Sanfor islemi 1950 yillarinda Mr. Sanford L. Cluet tarafindan gelistirilmistir. Gliniimiizde bu islemin
uygulandigi kumaslara Mr. Sanford L. Cluet’in ilk adindan gelen sanforlu ismi verilmektedir.

Mekanik ¢ekmezlik etkisi saglayan makineler igerisinde sanfor makinesinin ¢ok ayr1 bir yeri
bulunmaktadir. Sanfor makinesinin ¢ekmezlik saglama prensibi, kontrol edilebilen ve bastirilarak
y1gdirmali ¢alisan bir mekanik ¢ektirme sistemine dayanmaktadir.

Sanfor makinesinde kumasa atki yoniinde istenilen en ayar1 verilmektedir. Daha sonrasinda ise asil
amag olan kumasin ¢6zgii yoniinde ¢ektirilmesi saglanmaktadir. Sanfor makinesinde uygulanmak
istenen enden ve boydan ¢ekme degerlerine gore ayarlama yapilabilmektedir. Bu da makine ¢ikisinda
kumasgin enden ve boydan ¢ekme degerlerinin ne olacaginin bilinmesini saglamaktadir. Bu 6zelliginden
dolay1 da en son boyut stabilitesi etkisi ve giivencesi bu makinede kontrollii bir sekilde
yapilabilmektedir.
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Sanfor makinesine giivenerek de tekstil terbiye islemlerinde dikkatsiz ¢galigmamasi gerekmektedir.
Ciinkii sanfor makinesinde kumas cinsine bagli olarak % 15-17 oraninda ¢ektirme saglanabilmektedir.
Bu nedenden 6tiirii de terbiye islemlerinin tamaminda ¢ekmezlik saglayict diger olanaklar mutlaka goz
oniinde tutulmalidir. Boylece sanfora ¢ok az bir ¢ektirme degeri kalmalidir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri
UNITE ADI Kalandirlama islemi

UNITE NO 13

YAZAR  Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

KALANDIRLAMA iSLEMI

Kalandirlama isleminde kumas iki veya daha fazla basing altindaki merdane (silindir) arasindan
gecirilmektedir. Bu islemin ana amaci kumasin ylizey kismini diizgiin bir duruma getirmek ve kumas
iizerinde bulunan kirigikliklar: ortadan kaldirmaktir. Kalandirlama islemi bir ¢esit {itiileme islemidir.
Kalandirlama islemi tekstil mamullerine uygulanis sekline gére mamuliin;

Goriintislinil

Parlakligini

Sikligin1

Tutumunu belirli bir sekilde etkilemektedir.

Kalandirlama iglemi genel olarak seliiloz, sentetik ve bunlarin karisimindan olusan kumaslara
uygulanmaktadir. Giinlimiizde ise sicaklik ve basincin etkisi ile birlikte ylizey yapilarinin stabil hale
getirilmesi amaci ile dokusuz yiizeylerin kalandirlama islemleri de yapilmaktadir. Dokusuz yiizeylerin
kalandirlama iglemleri ise giinlimiizde biiyiik 6nem kazanmaistir.

Genel olarak kalandirlama isleminin etkileri seliiloz esasli tekstil mamullerinde daha belirgin bir
sekilde ortaya ¢ikmaktadir. Bu konu iizerinde gergeklestirilen ¢alismalar sonucunda orta gramaj
yapisina sahip pamuklu ve keten/viskon karisim1 kumaglarda kalinlik degisimi yaklagik olarak % 45-50
civarindadir. Bu kumaslar i¢in hava gegirgenligi azalmasi ise % 80-85 arasinda degismektedir. Ayni1
sekilde yine bu kumasglar i¢in parlaklik artigi ise % 15-20 civarinda olmaktadir.

Kalandirlama igleminde kumas biri biiyiik biri kiigiik olan en az iki silindir arasindan gegirilmektedir.
Kalandirlama isleminde kullanilan silindirlerin birinin ¢elik digerinin ise elastik olmasi1
gerekmektedir. Kalandirlama isleminde kumag basing uygulanarak silindirler arasindan
gecirileceginden dolay1 iplikler ezilecektir. Bu ezilmeden dolay1 kumas yiizeyinde diizgiinliik
saglanmaktadir. Ayrica kumasta saglanan diizgiinliikle beraber kumasin parlakligi da artmaktadir.
Ciinkii kumas yilizeyinin piirlizsiizlesmesi kumas tizerine gelen 1s1k 1sinlarinin kirilmadan yansimasina
neden olacaktir. Bu sayede de kumas parlak bir goriiniime kavusacaktir.

Kalandirlama islemindeki sicaklik ve basincin 6nemi ¢ok biiyiiktiir. Silindirlerin sicakliklar1 arttiginda
kumasta sert bir tutum elde edilmektedir. Ayrica sicaklik artisi kumasta daha da parlak goriintii
olusumunu saglamaktadir. Kumas soguk silindirlerden gecirildiginde ise kumasin tusesinde yumugsama
meydana gelmektedir. Ancak burada da parlaklik a¢isindan herhangi bir degisiklik olmamaktadir.
Kalandirlama isleminde uygulanan basing kuvveti arttiginda elde edilen kalandirlama etkilerinde de
artis meydana gelmektedir.

Basit yapili bir kalandir iki adet {ist liste bulunan merdaneden olugsmaktadir. Buna karsin piyasada
merdane sayisi 12’ye ¢ikan kalandirlar da bulunmaktadir. Cok merdaneye sahip kalandirlar kullanilarak
kumasi istege gore belirli merdaneler arasindan gegirerek degisik kalandirlama etkileri de
saglanmaktadir. Bu yontem i¢in kullanilan kalandirlara ise universal yani ¢ok yonli kalandir
denilmektedir. Universal kalandirlarda kumas bir geciste birkac kere merdaneler arasina girip
ciktigindan dolay1 elde edilen etkilerin diizeyi ve kalicilig1 daha da iyi olmaktadir.

Kalandirlama Merdaneleri

Daha 6ncede bahsedildigi gibi kalandirlarin merdane sayisi en az iki tane olmalidir. Bu say1 12’ye
kadar da ¢ikabilmektedir. Genellikle diinyada kullanilan kalandirlarin yaklasik olarak;

% 20’sinin 2 merdaneli

% 55’inin 3 merdaneli

% 15’inin 4 merdaneli

% 10’unun 5 veya daha fazla merdaneli oldugu tahmin edilmektedir.

Kalandirlama isleminde kullanilan merdaneler;

Sert merdaneler

Elastiki merdaneler olmak iizere ikiye ayrilmaktadir.

Sert merdanelerin iist yiizeyi genellikle sert kromajli demir veya ¢elikten tiretilmektedir. Isitma iglemi
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sert merdaneler tarafindan yapildigindan dolayi genellikle bu silindirlerin ¢aplari elastik silindirlere
gore kiicliktiir. Piyasada ¢aplar1 120-150 mm arasinda degisen sert merdaneler bulunmaktadir. Sert
merdanelerin ylizeylerinin ¢ok diizgiin olmas1 gerekmektedir.

Sert merdanelerin {izerinde bulunan sert kromaj, merdanelerin dmriinii uzatmaktadir. Ayrica
paslanmaya karsi da sert merdaneleri korumaktadir.

Elastiki merdaneler de aslinda sert bir yapiya sahiptirler. Ancak sert (¢elik) merdanelerin basinci
altinda az da olsa esneme kabiliyetleri bulunduklarindan dolay1 bunlara elastiki merdaneler
denilmektedir.

Elastiki merdaneler genel olarak pamuk, kagit veya sentetik kapli olmaktadirlar. Daha 6ncede
belirtildigi gibi bu kaplamalarin adi elastik olmakla birlikte sertlikleri olduke¢a yiiksektir.

Yiiksek sicakliklarda yapilacak olan kalandirlama islemlerinde kagit ve pamuk kapli elastik silindirler
kullanilmaktadir. Sentetik kapli yani poliamid kapli silindirlerde ise 100 oC’nin iizerine ¢ikildiginda
mutlaka silindir kaplamasi sogutulmalidir. Bu islem i¢in ise genel olarak kumasin gegmedigi
kisimlara soguk hava gonderilerek gergeklestirilmektedir.

Son yillarda belirli bir 6nem kazanmaya baslayan merdane cinsi ise poliamid kapli merdanelerdir.
Poliamid kapli merdanelerin kagit ve pamuk kapli merdanelere gore en biiylik avantajlar1 bunlarin;
Dikis yeri

Diigim

Burusukluklara kars1 hassas olmamalaridir.

Poliamid kapli merdanelerde dikis yeri, diigiim, burusukluk gibi hafif ¢ikintili yapilar iz
birakmamaktadirlar.

Bu merdaneler ise 1s1ya kars1 hassas bir yapiya sahiptirler. Ozellikle 100 oC’nin {izerindeki
sicakliklarda merdanelerin yumusamasi s6z konusu olmaktadir. Bu yumugsama sayesinde merdanelerde
¢esitli zararlar meydana gelmektedir. Bu nedenden o6tiirii eger sert merdane yiiksek sicakliklara kadar
1sitilacaksa mutlaka poliamid kapli merdaneye hava iiflemesi yapilmasi gerekmektedir. Ciinkii hava
iiflemesiyle birlikte merdanenin sogumasi saglanmaktadir. Boylece poliamidin sicakliktan etkilenerek
kalandirlama isleminde sorun ortaya ¢ikarmasi da engellenmis olmaktadir.

Kalandirlama isleminde uygulanan basing eskiden ton olarak verilmekteydi. Kalandirlamada ¢alisilan
kumas enlerinin siirekli artmas1 ve sik degisen basing degerleri ile elastik silindir {izerinde olusan
basing yiizeyinin tam olarak tespit edilememesi nedeniyle giiniimiizde kalandirlama islemlerinde
kg/cm veya N/cm basing degerleri kullanilmaktadir. Kalandirlama isleminde elde edilmek istenilen
etkinin durumuna gore uygulanan basing kuvveti 1000 ile 4000 N/cm arasinda degismektedir.

Kalandirlama Cesitleri

Kalandirin yapis1 ve ¢alisma kosullarina bagh olarak kalandirlama iglemi sonucunda ¢ok degisik
etkiler elde edilebilmektedir. Farkli kalandirlama ¢esitleri asagida sunulmustur. Bunlar;
Rolik kalandirlama

Mat kalandirlama

Friksiyon kalandirlama

Cinz kalandirlama

Ipek bitim kalandirlama

Simili merserizasyon kalandirlama

Sezing kalandirlama

Baski kalandirlamadir.

Rolik kalandirlama

Rolik kalandirlama bilinen en eski kalandirlama g¢esididir. Rolik kalandirlamanin esas1 kumasin bir
sert merdane ile bir elastik merdane arasindan gecirmeye dayanmaktadir. Bu kalandirma ¢esidi en
yaygin ve en basit caligma yapisina sahiptir. Bu ylizden de bu isleme normal kalandirlama da
denilmektedir.

Mat kalandirlama

Rolik kalandirlama isleminde kumas bir sert bir de elastik merdane arasindan gegirilirken mat
kalandirlama da ise kumas yalnizca iki adet elastik merdane arasindan gegirilmektedir. Elastik
merdanelere ise sicaklik uygulanmadigindan dolay1 mat kalandirlama isleminde daha iliman
kalandirlama etkileri elde edilmektedir.
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Friksiyon kalandirlama

Friksiyon kalandirlama isleminin esas1 rolik kalandirlama islemine benzemektedir. Friksiyon
kalandirlamasinda kumas 1sitilmis olan sert merdane ile onun alt kisminda bulunan elastik merdane
arasindan gegcirilmektedir. Friksiyon kalandirlamasinda sert merdane elastik merdaneye gore % 30
oraninda daha hizli donmektedir. Sert ve elastik merdane arasindaki doniis hiz1 farkliligindan dolay:
kumagin sert merdaneye degdigi yiiziinde olusan friksiyon etkisi sonucunda kumag metalik bir parlaklik
kazanmaktadir.

Cinz kalandirlama

Cinz kalandirlama iglemi de friksiyon kalandirlamaya benzemektedir. Ancak burada uygulanan
friksiyon ¢ok daha fazladir. Cinz kalandirlamada % 300’e varan oranlarda friksiyon
uygulanabilmektedir. Ayrica ¢inz kalandirlamda kimyasal apre kullanimi1 da s6z konusudur.

ipek bitim kalandirlama

Bu kalandirlama isleminde kumasta ipege benzeyen bir parlaklik elde edilmektedir. Bu yiizden de bu
kalandirlama ¢esidine ipek bitim kalandirlamas1 denilmektedir. Ayrica bu kalandirlama isleminde sert
merdane tizerinde yivler bulundugundan dolay1 da bu kalandirlama ¢esidine yivli kalandirlama da
denilmektedir.

Simili merserizasyon kalandirlama

Simili merserizasyon kalandirlama islemi sadece pamuklu kumaslar i¢in uygulanmaktadir. Buradaki
ana amag¢ merserizasyon islemi sonucunda kumasta yeterli derecede parlaklik saglanamiyorsa bu
kalandirlama islemi yapilmasidir.

Sezing kalandirlama

Bu kalandirlama sekli simili merserizasyon kalandirlamasi gibi 6zel bir kalandirlama ¢esididir.
Sezing kalandirlamada tiim merdaneler elastik yapiya sahiptir. Elastik merdaneler arasindan tek bir kat
kumas yerine birkag¢ kat kumas birlikte gegirilmektedir. Merdaneler arasindan birkag¢ kat kumas
gecirildigi i¢in kalandirlama etkisi de daha 1liman olmaktadir.

Baski kalandirlama

Baski kalandirlama igleminin ana amaci kumasin yiizey yapisini diizgiinlestirmek degildir. Bu
kalandirlama isleminin ana amac1 bazi desenleri kumasa basmaktir. Baski kalandirlama isleminin bir
diger ad1 ise gofre kalandirlamadir.
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DERS ADI Tekstil Genel Bitim Islemleri

UNITE ADI Zimpara, Sardonlama ve Makaslama Islemleri
UNITE NO 14

YAZAR Do¢.Dr. FAZLIHAN YILMAZ

TEKSTILDE ZIMPARA ISLEMIi

Tekstilde yapilan zimparalama islemi sonucunda mamul siiet goriinlimii kazandigindan dolay1 bu
islemin bir diger ad1 ise siietlemedir. Zimpara islemi sonucunda tekstil mamulii yumusak ve kaygan bir
tutum kazanmaktadir. Ayrica zimparalama islemi sonucunda tekstil mamulii yapay deri goriiniimiine de
sahip olmaktadir.

Tekstilde yapilan zimparalama islemi mekanik bir islem oldugundan dolay1 ¢evre dostu bir islem
olarak nitelendirilmektedir. Bu islem neticesinde tekstil mamuliinde moda efektlerinden olan yumusak,
dolgun ve akici bir tutum elde edilmektedir.

Tekstilde yapilan zimparalama isleminde, kullanim alanina gore yalniz kumasin bir yiizli veya iki yiizii
birden de zimparalanabilir. Genel olarak kumasin insan bedenine degdigi yiizii konfor igin
zimparalanmaktadir. Kumasin yiiz kismina yapilan zimparalama islemi ise kumasin hacimli ve
yumusak bir tutuma sahip olmasi i¢in uygulanmaktadir.

Bilindigi iizere kot kumaslar yapisi geregi sert bir tutuma sahiptirler. Bu kumaslara yapilan
zimparalama igslemi sonucunda kot kumaslar yumusak ve kaygan bir tutuma sahip olmaktadirlar.

Pamuklu kumaglarda, sikilagtirilma islemi yapildiktan sonra uygulanan zimparalama iglemi sonucunda
pamuklu kumasglarda ¢ok iyi bir siiet goriiniimii elde edilmektedir.

Tekstilde yapilan zimparala islemi genel olarak kuru tekstil mamuliine uygulanan bir islemdir. Ancak
gliniimiizde yas tekstil mamullerine de uygulanan zimparalama islemleri de gelistirilmistir.

Tekstilde yapilan zzimparalama islemi tekstil mamuliiniin boyanmasindan dnce veya boyanmasindan
sonra yapilabilmektedir. Her iki sekilde de yapilan yontemin birbirine gére belirli avantaj ve
dezavantajlar1 bulunmaktadir. Gomlek ve kot kumaglarda boyama sonrasinda yapilan zimparalama
islemi sonucunda 6zel efektler elde edilmektedir.

SARDONLAMA iSLEMIi

Sardonlama isleminin en basit ifade edilme sekli tiiylendirme islemidir. Yani herhangi bir tekstil
mamuliiniin tiiylendirilmesi i¢in sardonlama islemi yapilmas1 gerekmektedir. Ciinkii sardonlama
isleminde tekstil mamulii i¢erisinde bulunan liflerin ¢ekilerek ylizeye ¢ikarilmasi saglanmaktadir.
Kisacasi sardonlama islemi, dokuma veya 6rgii tekstil mamuliiniin yiizeyinden geg¢irilen metal teller
yardimiyla ipliklerin igerisinden liflerin ¢ekilmesine dayanan mekanik bitim islemidir.

Bilindigi tizere lifler agik elyaf halinde bulunduklari zaman son derece yumusak bir tutuma sahiptirler.
Fakat liflerden iiretilen ipliklerin iiretim agsamalar1 sirasinda gerek lifleri bir araya toplamak gerekse
bu liflere biikkiim vermek suretiyle yumusak tutumlar1 yok edilmis olunmaktadir. Daha sonrasinda ise bu
ipliklerin yiiksek sikliga sahip bir kumas formuna getirilmesi tutumu daha da sertlestirmektedir.
Sardonlama islemi ile birlikte tekstil mamuliine kaybetmis oldugu yumusak tutum yeniden
kazandirilmaktadir. Yani kumasta bulunan lif u¢lar1 sardonlama kancalar1 sayesinde kumas ylizeyine
cikarilir ve tekstil mamuliiniin kaybetmis oldugu lif yumusaklig: tekrardan kazandirilmaktadir.

Sardonlama islemi sonrasinda tekstil mamuliinde meydana gelen yumusaklik etkisi sadece liflerin
tekstil mamulii ylizeyine ¢ikarilmasiyla elde edilmez. Tekstil mamuliinde meydana gelen
yumusakligin bir diger sebebi ise sardonlama iglemi sirasinda kumasin ¢ok fazla hirpalanmasidir.

Sardonlama Tipleri

Sardonlama islemi sonucu elde edilen tiiylerin bulunus sekillerine gére sardonlama etkisi 3’e
ayrilmaktadir. Bunlar;

Kecelesme sardonlamasi

Yatik tiiylii sardonlama
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Kadifemsi (velur) sardonlamadir.

Kecelesme sardonlamasinda lifler sardon elemanlar1 yardimiyla tekstil mamuliiniin ve ipliklerin
igerisinden ¢ekilir. Bu ¢ekilme islemiyle birlikte diizgiinsiiz ve karisik bir sekilde tekstil mamuliiniin
yiizeyinde birakilirlar. Bu islem genel olarak tekstil mamuliiniin sicak tutma 6zelliklerini gelistirmek
i¢in yapilmaktadir. Kegelesme sardonlamasi her tiirlii tekstil liflerinden yapilmis mamullere
uygulanabilmektedir. Ancak yiinlii kegelesme sardonlamasindan sonra yiinli tekstil mamulleri bir de
dinkleme isleminden gegcirilirse saglanan yiizey kegelesmesi iyice gelismektedir.

Yatik tiiylii sardonlama isleminde tekstil lifleri sardonlama elemanlar1 sayesinde tekstil mamulii veya
iplikler igerisinden ¢ekilirken bunu takiben yapilan bir islem ile tekstil mamuliiniin bir yoniine dogru
yatirilmaktadir. Bu yatirim isleminden hemen sonra ise bu liflere fikse islemi uygulanmaktadir. Yatik
tiiylii sardonlama 6zellikle yiinlit mamullerde daha iyi sonug¢lar vermektedir.

Kadifemsi sardonlamanin bir diger ismi ise velur sardonlamadir. Kadifemsi sardonlama islemi
sonucunda tekstil mamulii veya iplikler i¢erisinden g¢ekilerek yiizeye ¢ikarilan lifler tiiy kaldirma ve
buharlama elemanlar1 yardimiyla kumas yiizeyinde dik duruma getirilmektedir. Kumas yiizeyinde dik
duruma getirilen lifler belirli bir yiikseklikte sabitlenerek makaslanmaktadir. Bu igslem sayesinde
kumas kadifeye benzer bir goriintli kazanmaktadir. Ancak elde edilen tiiy tabakasinin siklig1 hi¢bir
zaman gercek kadifelerdeki sikliga ulasamamaktadir.

Sardonlama Makineleri

Sardonlama makineleri, makinedeki sardonlama elemaninin cinsine gore 2 ana gruba ayrilmaktadir.
Bunlar;

Dogal dikenli sardonlama makineleri

Metalik kancali sardonlama makineleridir.

Metalik kancali sardonlama makineleri

Giinlimiizde lif ¢esidi gozetmeksizin tekstil mamullerinin sardonlanmasinda en ¢ok kullanilan makine
tipi metalik kancali sardonlama makineleridir. Metalik kancali sardonlama makinelerinin dogal
dikenli makinelere nazaran giiniimiizde yaygin bir sekilde kullanilmasinin bir¢ok nedeni
bulunmaktadir.

Giinlimiizde kullanilan metal kancali sardonlama makineleri bilyiik bir metal tambur ve bunu etrafinda
bulunan kiigiik ¢apli silindirlerden olusmaktadir. Bu kiiciik ¢apli silindirlerin adeti genellikle 24 veya
36 adettir. Metalik kancali sardonlama makinelerinde sardonlama islemi yapan ana elamanlar metalik
kancalardir. Metalik kancalar genel olarak yiiksek kaliteye sahip dokme ¢elikten yapilmaktadir.
Metalik kancalarin ucu fazla oranda zorlamaya karsilagsacagindan dolay1 bu kancalara ayrica bir
sertlestirme islemi uygulanmasi gerekmektedir.

Sardonlama Hatalari

Sardonlama islemi oldukca fazla dikkat isteyen bir islem olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Cilinkii normal
kosullarda yapildiginda bile tekstil mamullerinin yiizeylerinin kopma dayanimlarinda belirli bir oranda
diismeye neden olmaktadir. Bunun i¢in sardonlama iglemine tabii tutulmug kumasta gerekli kontrollerin
siirekli olarak yapilmasi gerekmektedir. Eger bu kontroller yapilmazsa gerek tekstil mamuliinde
yapilacak diger islemler sirasinda gerekse tekstil mamuliiniin kullanimi sirasinda istenilmeyen
etkilerin ortaya ¢ikmasi sdz konusu olacaktir.

MAKASLAMA ISLEMI

Makaslama islemi de zimpara ve sardonlama islemleri gibi mekanik bitim islemleri sinifinda
bulunmaktadir. Makaslama islemleri 6n terbiyede de kullanilmaktadir. On terbiye islemlerindeki
amaci ise kumasin temizlenmesidir. Ancak etkili bir bigimde kullanildigi1 yer genel bitim
islemleridir.

Makaslama islemi sayesinde kumasg lizerinde bulunan lif u¢lar1 ya tamamen uzaklagtirilir ya da lif
uglarinin belirli bir uzunlukta kesilmesi saglanmaktadir. Bitim islemlerinde yapilan kesme ile molton
tarzi kumaslarda yalnizca lif uglar1 alinmaktadir. Ancak kamgarn bir kumasta ise yilizeydeki lif
uclarinin makaslama islemi ile tamamen alinmasi s6z konusudur.

Makaslama makinesine traglama makinesi de denilmektedir. Makaslama makinesi sayesinde kumas
diiz ve spiral bigcaklarin arasindan gegirilir. Donmekte olan spiral bigaklar sayesinde kumas yiizeyinde
bulunan lif ¢ikintilar1 ve hav tabakalari belirli uzunluklarda kesilmektedir. Bu iglem sonucunda
kumasin ylizeyi pliriizsiiz ve diizgiin bir hal alirken, kumasin parlakligi da artmaktadir.
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Makaslama hatalar

Makaslama islemi sonucunda da bazi hatalarla karsilagilabilmektedir. Bu hatalar meydana gelme
durumlar1 bakimindan incelendiginde ise;

Tekstil mamuliiniin durumu nedeniyle meydana gelen hatalar

Kumas gerginliginin farklilig1 nedeniyle meydana gelen hatalar

Makaslama masasi nedeniyle meydana gelen hatalar

Alt bicak nedeniyle meydana gelen hatalar

Ust bigak silindiri nedeniyle meydana gelen hatalar

Firgalar nedeniyle meydana gelen hatalardir.
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