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¢D | filtre kurutucu OYA| yag ayirici

E| evaporator FK | kondenser

LR|receiver esanjor

Fabrika : Ank. Ist. Karayolu 20..Km. Ankara - Tél: 119545 ]
Merkez ; Yenisehir Yiiksel Cad. 34/2 Ankara Tel; ¥21580 — 184543 — 254737
Istanbul : Barbaros Bul. Ddrtyiizli Cesme Sok. 11 "Besiktas 1¢1.408488

lzmir : Alanyah gecidi 3071 Konak Tel: 32556
Istanbul umumi saticisi ; FENMAK Necatibey Cad. Karanhik Firin Sok. 5/1 Karakoy Tet: 4961 71




EGE

CAM YUNU

EGE KIMYA SANAY! VE TICARET A.S.
ICI HAN, TOPHANE -iISTANBUL
TELEFON : 45 72 29 - 44 74 18 - 44 74 19

Butun mamullerinin kalitesi Turk Standardlar
EnstitlUst’'nce ve Makina MuUhendisleri Odasi’'ncs
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Teknik Sartnameler TS 901 «LIFLI ISI VE SES YALITMA MALZEMESI» standardinin 19 Nisan 1973 tarihli Resmi
Gazetede yayinlanigini miteakip mecburi olarak yirirlige girigi sebebiyle biitin alim ve ihale igleri ile ilgili teknik
sartnamelere TURK STANDARDLARINA UYGUNLUK BELGESINI HAIZ CAMYUNU MALZEMESI ifadesi konul-

maktadir.
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Dev referanslar: Milyonlarca m? Egelif 1970°ten bu yana gerek ozel sektérce gerekse kamu sektoriince kurulmug
bulunan binlerce tesisi korumaktadir. Seydigehir Aliminyum Tesisleri, Aliaga Rafinerisi, Karadeniz Bakir |gletme-
leri, Iskenderun Demir Gelik Tesisleri, Iprag Rafinerisi dev referanslarimizdan sadece birkag tanesini tegkil etmek-
tedir.
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Cam Emayeli Cihaz Fabrikasi, Kimya, lla¢ , Boya
sanayiinde ve Yag rafinerilerinde kullanilacak
cesitli techizat imalati ve ihracati ile istigal etmektedir.

Alkali ve asite mukavim, Cam-emayeli standart techizat:
Reaktorler 30 ila 10,000 Lit, kapasiteli
Distilasyon kaplar: 30/30 ila 10,000/5.000 Lit,kapasiteli
Buharlagtirma kaplari 30 ila 5,000 Lit. kapasiteli

Kristalizasyon kaplari 30 ila 5.000 Lit, kapasiteli
Basing filtreleri 100 ila 6.300 Lit, kapasiteli
Vakuum filtreleri [00ila 300 Lit.kapasiteli
Yatay depolar 4,000 ila 20,000 Lit. kapasiteli
Dikey depolar 30ila 8.000 Lit,kapasiteli

Muhtelif tipte hararet degigtiricileri

caplar: 25 ila 200 mm,
vzunluklari: 100 ila 1,500 m.dir.

Ia_‘“PL'} UNIVER 80" Kobalt Cam Emayesi butun asit ve alkalilere mukavimdir.
Cam Emayeli Cihaz Fabrikasi,ayrica kimya ve ilag sanayii igin siparig Uzeri=
ne dzel tipte teghizat imal edebilir.

Boru ve baglamalarin:

Referanslar : Tlrkiye Miimessili :
flsan ilac, istanbul Jak Eskenazi ve Oglu Sivkeli
Tiirk-Henkel, Istanbul Sirkeci, Merkez Han 35-01
Dofu Ilag, Istanbul ‘ ISTANBUL T'el : 22 18 65
Cemil Akar Micsseseleri, [stanbul
I_me&f} Cam Emayeli Cihaz Fabrikasi
= BUDAPE STE _ ——

Kimya : 175



Tasima, depolama, teknik danisma
servislerimizle...

iImalatci, ithalatci Basbayi
(Birinci el) sifatlarimi ve
toptancih@ birlestiren genis
kadrolarimizla...

KIMYEVI
 NIRDDELERDE
HiZMETINIZDEYIZ

I@IM SAN  Teknit Ucaret

KIMYA - MADEN - SANAYi YATIRIMLARI AS. 'Kimyevi Maddeler”

Unkapani Gumuspala cad. No:4
Telefon: 2243 35 (4 hat)
Telgraf: Nurteknik/istanbul

=S TO

Kimya : 139




KSAS
Makina Sanayii A.S.

ihtiyacimiz, ister
hava kompreséru
(Lupamat)

Ister so§utma kompressrii (Goeldner)olsun

Tirk Kompresoru deyince, ilk
akla gelen isim MAKSAS tir.

Ayni zamanda, kompresor ih-
ra¢ eden ilk Turk imalatgisiyiz.

Imalétimiz:
Goeldner Sogutma kompresoru:
(1ila 5,5 Hp-Freon12-Freon 22)

Lupamat Hava kompresoru:
Tek kademe-Cift kademe
2 Hp ila 20 Hp arasi muhtelif

kapasite ve tiplerde

MAKSAS MAKINA SANAYii A.S.

Satig merkezi ve )
Irtibat biirosu : Cumhuriyet Bulvar: 88, Izmir~Tel:37793

Fabrika : Yeni Bornova yolu Izmir = Tel.61287

Amya : 146



BELEDIYELER, MUTEAHHITLER |
ZIRAATCILER VE SANAYICILER iCiN

Gorusu engellemeyen
camh kabin, ayarh
doner koltuk, silecekler,
Bekoya takilabilen kabin kaloriferi, komple
20 degisik kepge kontrol paneli e

’ = T 2 m. genigliginde. 956 It
kapas teli yukleyici hpqes:

-

Butun arka cephe uzerinde e Yakit ve hidrolik tanklarla i
sada sola hareketli bum S Dirlikte imal edilmis saglam QMW darbeli, algak devirde
¥ ! : g yuksek torklu dizel motor

JCB 3C

Ekskavator Yiikleyici

Kazma derinligi : 411 m. Kaldirma kapasitesi : 3099 kg.
Uzanma : 549 m. Yikleme yiiksekligi : 3.33 m.
Yiikleme yiiksekligi : 3.35 m. Uzanma : 2.03 m.
Kazma kuvveti : 4695 kg.

TURKIYE MUMESSILI
SiF OTOMOTIV A.S.

Merkez : Halaskargazi Cad. 34/6 Harbiye, Istanbul Tel. : 48 4556

Yedek Parga Magazas: : Biiyiikdere Cad. 3 Sisli, Istanbul Tel. : 408210
Istanbul Servisi: 4. Levent Oto Sanayi Sitesi Emektar Sok. 153 Tel. : 64 34 18
Ankara Servisi : Demir Sanayi Gargisi, Yeryuzu Sok. 7 Tel. : 24 16 79
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S
3




IMALATIVIZ ;

@ Betoniyerler

& Transmikserler
& Meliksorler

@ Beton Santrallan
@ Anregat Yikama-

Eleme Tesisleri

@ Agregat Tart: Tesisleri

'ASKIL lecLEn/(
=

\"

@ Agregat Elekleri

@ Konkasorler
Silindir Kircilar:
Cekicli ve Merdaneli

Kinmcilar

Kirma Tesisleri
( Sabit veyn Seyyar)

Ving ve Yik Asansorler:
Kec¢i Ayaklar ve
Silindirleri
Kompaktorler

Malzeme nakletme
Tesisleri

Fabrikamizda istege gore etud

dizayn ve imalat yaprilir, ?

NA-CE MAKINA SANAYII LTD.STI.

Merkesz;

© Yeni Sanayi Gargist Girig Caddesi No.l4 ANKARA Tel : 110086 - 104153 -, 106124

Fabrika ; Ankara-istanbul yolu 10.km dedir. Tel : 156052

© ISTANBUL ikTIBAT BUROSU : Sujutiugegme Cad. Altinoglu is Hani No. 10 Kadiksy-iSTANBUL
Tel ; 364467

Kimya : 147




APEX makine ENDUSTIRISI KOLL. STI. oo
Fab. Sisli Ayazaga Oto Sanayi Sitesi Secilmis Sok.8 feosete?
Blro. TeJ)eb)ésn Tgrhan Han yNo.99/3 Telefon. 64 23 35~ 44 99 49 DS

Mesrubat

Gida
Kimya
llac

Boya
Kozmetik
Tekstil Sanayi icin :
PASLANMAZ CELIKTEN MAMUL .-.- :
Karigtiricilar ~ —e—. 4, i
TEFLON CONTALI ~74EN

Klresel Vanalar
Depolama Tanklari

VY VuV¥Y VNV VN VYN VYNV

% > FABRIKA DAHILI ve HARICI ICIN B\
= > Transport Makinalari ...

ooooooooooooooooooooooooooooo
--------------------------
------------------------
--------------------------
--------------------------
ooooooooooooooooooooooooooo

< Banth Konveyorler

< Elevatorler

< Her turlt nakil
tesisleri

< Kaldirma Arabalari

BUTUN MAMULLERIMIZ BIR YIL GARANTILIDIR.

Kimya : 187




Her cesit BORULU veya SPIRAL
PASLANMAZ CELIKTEN mamul

ISI ESANJORLERI

PASLANMAZ CELIKTEN

e Reaktorler

e Kansgtinicilar l
e Depolama tanklan -=
e Borular

® Fittings malzemesi éﬁb

ElINOX

Pasianmar Gelik Sanayi A. §.
Tersane Cad.No: 11 Arikan Han Kat.4 Karakoy-Istanbul Tel. 49 1971-49 9206

L *ERINOX bir ERSU kurulusudur J

Kimya : 155



TEFLON'

P.T.F.E Polytetrafluoroethylene
% Reg.' U S. Pat. office for Du Pont's (Her hakki mahfuzdur)

®
TEFLON MAMULLERIMIZ

SIZDIRMAZLIK ICIN POLIBANT — CONTALIK YUMUSAK POLIKORT -
CONTA — O'RING — V'RING — U'RING — SEGMAN - BURC — YA-
TAK — VANA SETLERlI — DIYAFRAM — BORULAR — HORTUMLAR —
LEVHA — TAKOZ — CUBUK — TEFLONLU YAG VE GRESLER — AYRI
CA HER TUR OZEL IMALAT

TEKNiIK OZELLIiKLERI

KIMYASAL DAYANIKLILIK :

Yalmz Na ve K madenleri ile bazi sartlarda fluor ve yiiksek sicakhiklarda bir kisim fluorlu bilegimlerin dipmds
— diger biitin kimyevi maddelere — karsi dayamklidir. Hig bir solventte géziilmez ve sisme yapmaz.

TERMIK DAYANIKLILIGI :
—250° C ila + 250° C arasinda devamh kullanilabilir,

ELEKTRIKSEL OZELLIKLER] :
Biitiin malzemeler iginde en istiin Gzelliklere sahip bir izolasyon malzemesidir.

YUZEYSEL OZELLiKLERI :
P.T.F.E. yiizeyleri yapismama o&zelliine sahiptir. En yapiskan maddeler dahi yiizeyinden kolaylikla siynlabilir,
kati madaeler arasinda en diigiik siirtinme katsayisina sahiptir.

Bu ozelliklerin her biri, tek bagina erigilmesi giic birer dejer olup, bunlardan birkaginin bir srada bulunmast
gereken yérlerde, ¢dziimii imkinsiz gibi goriinen endiistri problemleri P.T.F.E. kullanmak suretiyle g¢dzitlebilir
elmug ve olmaktadir.,

POLIKIM rovLimer vE Kimya sanavil

Necatibey Caddesi, Karanlik Firin Sokak No.: 5/1 Karakéy — iSTANBUL
Telefon : 4470 44 - 49 41 71 Telgraf : Fenkara — ISTANBUL

Kimya : 143




KIMYA MUHENDISLIGI MECMUASI

ENDUSTRIYEL—EKONOMIK—TEKNIK
T.M.M.0.B. KIMYA MUH. LERi ODASI YAYIN ORGANI

TURKISH CHEMICAL ENGINEERING REVIEW
INDUSTRIAL, ECONOMICAL AND TECHNICAL TOPICS

YIL: 13 CiLT: 7 SAYI: 66 AGUSTOS 1974

ICINDEKILER

SAYIN MESLEKTASLARIMIZ ..vvviiiiiiiiiieeieiieeieann 1
KIMYA MUHENDISLIGI ARAC - GEREC

MADDE KATALOGU ..o eieeiieeaiesaie e 12
ENDUSTRI ISLETMELERININ BASARISI ICIN KALITE
KONTROLUNE YENI BIR YAKLASIM GEREKSINIMI ... 13

Bilge Firat EKIN

ARTIK GAZLARIN AZOT MONOKSITTEN ARITILMASI 16
Mehmet OZYAGCILAR

TEKSTIL SANAYIi ve ELYAFLARIN BOYANMASI ...... 18
Ahmet DOGANSAHIN

ELEKTRIK TELLERINE EKSTRUDERLERLE
PLASTIK IZOLASYON KAPLANMASI ...coovvvvrinnnnnnnn. 21

SOY GAZLARIN BILESIKLER] ......csumseassomsarssampronsie 26

Turgut GUNDOZ
Hamit BOZTEPE

ENDUSTRIDE RADYOIZOTOP UYGULANMASI ......... 31
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KIMYA MUHENDISLIGI MECMUASI

T.M.M.O.B.
KIMYA MUHENDISLERI ODASI
ADINA

Imtiyaz Sahibi ve Sorumlu Midir
Ihsan KARABABA
— * —
Kimya Miihendisligi Mecmuasi
Yayin Kurulu :
Dr. Ali CULFAZ
lzgi BERKMAN
Nurcan BAC
Faruk AKTUZLU
Cemal KALDIRIMCI
—_—— —
Idare Merkezi :

Ziya Gokalp Cad. No : 22/9
Yenigehir - ANKARA
Tel : 25 52 83

_¥._
SAFAK Matbaacilik Sanayi
Tel : 12 48 68 - ANKARA

_.*._.
Abone Kogullan :
@ Dergi ikl ayda bir yaynlanir.

BAYIB  coscnnnususssssesinssssasssinsses 10— TL.
Yillik:(0.88Y)) cicivicoavinssiiaaonive 60.— TL.
Ogrenciye (Yillik)  ....covveeenennnns 45—

Yazi Kabul Kosullar :

Dergimizde yayinlanmak (izere génderile-
cek yazilar daktilo ile iki nisha olarak
yazilmali ve sekiller parlak kd§ida net ve
temiz olarak ¢izilmelidir.

Yazi dili mimkin oldugu kadar sade ve
ari olmalidir. Yayin kurulu yazi {zerinde
gerekli diizeltmeleri yapmaya yetkilidir.

Yazilardaki digince, kanaat ve bunlar-
dan dogacak tim sorumluluklar yazarina
aittir.

Dergimizdeki yazilar izinsiz ve kaynak

gdsterilmeden aktarilamaz.

Yayinlanan bitin yazilara telif ve cevirl
bedeli ddenir.

— % —
llan - Rekldm Tarifesi :

Arka kapak ki renk 1500.— TL.
Arka kapak tek renk 1000.— TL.
On i¢ kapak tek renk 1000.— TL.
Arka i¢ kapak tek renk 900.— TL.
I¢ sayfalar :
Tam sayfa tek renk 800.— TL.
Yanm sayfa tek renk 400.— TL.

@® Kimya Mihendisligi Mecmuamizda ¢ika-

cak llanlardan yaz igleri ve sorumlu mi-
dir mesul degildir.




Sayin Meslektaglarimiz,

Tirk toplumu olarak siiratli bir degisim igin girmis bulunuyoruz. Hashas ekimi ve Kibris
olaylari ile bagimsiz bir politikaya yonelen (ilkemiz, bu basarilarini ekonomik alanda da gos-
termek ve politik bagimsizligini, ekonomik bagimsizligr ile bitiinlestirmek zorundadir. Kim-
ya miihendisleri olarak sanayinin biiyiik bir kesiminde gorev yapan bizler, bu ¢abaya katil-
mak ve giicimiz yettigince yardimci olmak ve gorevlerimizi yerine getirmek zorundayiz. Bu
nedenle sanayilesme, dogal kaynaklarimizin degerlendirmesi, kalkinmayi saglayacak kurulug-
larin rasyonel galismasi yoniinde goriislerinizi, éneri ve elestirilerinizi sozciiniiz durumunda
olan dergimiz kanali ile duyurmak dilegimizdir. Sayin {yelerimizin teknik, ekonomik, bilimsel
ve sosyal konulardaki goris, elestiri ve onerilerini kapsayan yazilarini bekliyoruz. Derginiz
sizlerin katkilari ile daha ileri asamalara ulasacaktir. ilgilerinize simdiden tesekkir ederiz.

Kalite kontrolu giderek énem kazanan bir sorun haline gelmektedir. Bu konuda Sayin Bil-
ge Firat Ekin tarafindan hazirlanmig bir yazi bu sayimizin ilk makalesidir. Yine bu sayimizda

kiymetli meslektaglarimiz tarafindan hazirlanmis cesitli bilimsel ve teknik konulari kapsayan
bir dizi yazi bulunmaktadir.

Haziran 1974 sayimiz kagit teminindeki gticlik nedeniyle istenilen sekilde ¢ikarilamamisg-
tir. Onleyemedigimiz bu hatadan dolayi 6ziir diler, saygilar sunariz.

YAYIN KURULU

11



Sayin Kimya Sanayii Kuruluslari
ve Meslektaslarimiza,

kimya muhendisligi

arac
gerec

madde

katalogu

Sirenin bitimine ¢ok az kalan $u giinlerde,

Odamiz tarafindan hazirlanmakta olan
«Kimya Mihendisligi Ara¢ - Gere¢ - Madde
Katalogu» hakkinda Haziran 1974 sayimizda ki-
sa bir bilgi verilmisti. Daha hazirlik safhasinda
bulunmasina ragmen, birgok kurulustan, kata-
log istemi mektuplari almaya basladik. Bu or-
nek katalogumuzun gordigl ilgiyi kanitlamaya
yeterlidir.

Gerek yaz mevsimi, gerekse hazirliklarini
tamamlayamadiklari gerekcesiyle kataloga ka-
tilma siiresinin uzatilmasini isteyen kurulusla-
rin yani sira basimdaki teknik nedenlerden 6ti-
ri, kataloga katilmak igin son bagvurma siire-
sini 15.9.1974 tarihine kadar uzatmay: uygun
bulduk.

katalogumuza katilmasinda yarar gordiginiz,

calistiginiz kuiuluslarin, ilgili kisilerini tesvik etmenizi bir kez daha rica ederiz.

Size katalogun diizeni hakkinda kisa bir bilgi vermek istiyoruz. Katalogda her kurulug
(tabii ki katilan kurulug) en az bir sayfa ile tamtilacak, isim indeksinde kuruluslarin adlari
alfabetik sira ile verilecektir. Ikinci tip siralamada ise kuruluslarin hizmetlerinin spesifikas-
yonlar: (kalite kontrol araglari, kimyasal maddeler, sinai tesisler i¢cin makine ve malzemeler,
miihendislik - misavirlik hizmetleri... vb.) yapilacaktir. Bu iki indeks yardimi ile hangi mal ve
hizmeti ariyorsaniz katalogda kolayca bulma olanagina sahip olacaksiniz.

Katalogumuz giktiginda siz sayin meslektaslarimiz ile abonelerimize (diger yayinlarimizda
oldugu gibi) licretsiz gonderilecek isteyen kurulus ve kisiler icin ise, satisa cikarilacaktir.

Katalog konusunda daha ayrintili bilgi almak isteyen kuruluslarin oda merkezimizle ilig-
ki kurmalarini rica eder, sizlere saygilar sunariz.

KIMYA MUHENDISLERI ODASI

12




Endustri Isletmelerinin Basarist icin Kalite

Kontroliine Yeni Bir Yaklasim Gereksinimi

Girlgs:

Kalitenin, geleneksel olarak, yapimdan sorn-
ra kusurlu isi ortaya ¢ikaran iiretim sonrasi bir
denetim ile saptandign bir gercektir. Ancak, son
yillarda kaliteye kargi tamamen farkh ve olum-
lu bir yaklasim dogmustur. Endiistrilegmis iil-
kelerde, basar1 kazanmak isteyen birgok firma,
eski rutin denetim yontemlerini birakmak gere-
gini duymus ve yepyeni bir kalite yonetimi kav-
ramint benimsemistir,

Endiistrilesme sirasinda toplumun yapisia-
da olusan onemli degisikliklerin, kalite basar-
mak i¢in gerekli araglarda da, yeni kosullar a!-
tinda, aym sekilde onemli degisikliklere yol ag-
ug bilinmektedir. Ilkel sanatkarhk kavraminda,
temel olarak, iiretici ile tiiketici arasindaki ya-
kin iligki s6z konusudur. Modern kalite kontro-
lunun basaris1 i¢in ise, bu iligkinin ¢ok sayida
yardimer araglarla tamamlanmas: gerekir. Edi-
nilen tecriibeler, yonetimsel, miihendislik, ista-
tistiksel ve diger baz1 olanaklarda zorunlu de-
gisikliklerin uygulanmasi sonucunu acik secik
bir bigimde belirlemistir.

Kalite nedir?

«Maksada uygunluk», kalite terimi igin ¢l
de edilmesi olanakh en iyi tamim olarak diigii-
nulmektedir. Maksada uygunlugun gergeklest:-
rilmesinde katkis1 olan herhangi bir boyut, kim-
yasal veya duyusal ozellikler, 6miir, giiveniliz-
lik, idame edilebilirlik vs. kalite karakteristik-
lerini olugturur.

Giizel goriiniim, ise yararlhihk veya belirli
bir siire igin belirlenmis kosullarda is gorme-
yi siirdiirebilme birer maksat olabilir. Maksadin
kararlagtirilmasi, gercekte, kolay olmayabilir.
Coffu kez, farkhh alicilar veya farkli uygulami-
lar bir araya gelerek, kullamim kosullarna gi-
re, ¢esitli gereksinimleri ortaya ¢ikarabilir. Her
hangi bir iiriiniin maksadi, hem aliciy1, hem de
yapimciylr tatmin etmektir. Alicimin doyumu
i¢in, liriiniin ige yararhilig: ve giivenilirligi 6nem-
lidir; yapima ise, ancak, tiim islemin kar geti-
rir olmast halinde tatmin edilebilir. Boylece,
giivenilirlik ve maliyet etkileri kalite kavramin-
da kapsanmakta ve kalitenin spesifikasyon ve
kontrol gerektiren yonlerinden en Onemlilerini
olugturmaktadir.

Bilge Firat EKIN
Kim. Yiik. Miih,
MPM End. $b. Uzmam

Kalitenin, dizayn ve uygulamaya iligkin ol-
mak tizere, simiflandirilmas: yararhdir. Dizayn
kalitesi, liriin i¢in 6ngoriilen fiyat simirlarin yan-
sitir, Bir iiriine, alicinin hi¢ 6nemsemedigi nite-
likler kazandirmak amaciyla para harcanmasi
yersizdir. Genellikle, daha yiiksek dizayn Kkali-
tesi, daha yiiksek maliyetler anlamina gelir. Be-
lirlenmis olan dizayna, gercek iiriiniin uyum de-
recesini de uygulama kalitesi yansitir. Daha
yiiksek uygulama kalitesi igin maliyet artiginin
soz konusu olmasi gerekmez; birgok hallerde,
iskarta, onarim ve durus nedeniyle olusan ka-
yviplarin yanisira denetim ve nezaret harcama-
larimin da azaltilmasi daha iyi kontrolla ger-
¢eklestirilebilmektedir.

Boylece kalite, artik, ¢ikan tiriiniin aliciya
gonderilebilmesi igin, igletmenin son agamasin-
da tirtinii kontrol etmek amaciyla, baz1 olgiim-
ler yapan denetici ile temsil edilememekte, ok
daha genig anlamlar tagimaktadir. Bunun bir
sonucu olarak, kalite yoneticisinin ¢aligma ala-
ni da, denetim ve testlerle simirlandirilamayip
genis bir faaliyet alamm kapsamaktadir.

Kalite maliyetleri (*)

Kalite maliyetleri, kaliteye ve kontroluna
dogruya dogruya atfedilebilen maliyetlerdir ve
¢ogu kez, iiriin maliyetlerinde ve ticari sonug-
larda ayr1 ayr1 yorumlamrlar. Bu tiir maliyet-
lerin, tek bir biitce halinde bir araya getiril-
meleri fikri yenidir. Farkh girketlere veya islet-
melere gore, kalite maliyetlerinin de degisecegi
stiphesizdir; ancak, tipik degerlerin, toplam fab-
rika maliyetlerinin % 10 ile % 25 arasinda, baz
hallerde de sirket karlar1 kadar veya daha faz-
la olacag, dis iilkelerde yiiriitiillen aragtirmalar
sonunda anlagilmigtir.

Kalite sorunuyla ilgili olarak bir yapim ij-
letmesinde kargilagilan tiim maliyetler deger-
lendirme ve ¢énleme maliyetleri ile basarisizlik
maliyetleri olarak gruplandirilabilir. Degerlen-

(*) (i) B. EKIN, «Verimlilik Artirma Teknikle-
rinden Kalite Kontrolu» Mesleki ve Tek-
nik Ogretimde Verimlilik Semineri, Tein-
muz 1973

(ii) B. EKIN, «Kalite Sorunu» Isveren, (Cilt
X, Say1 7, Nisan 1972), S. 21
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dirme ve Onleme, isletmelerin maksath olarak
yiiklendigi giderlerdir; isletmelerin istegi disin-
da olusan ve kusurlu mal iiretilmis olmasi ne-
deniyle ortaya ¢ikan digerleri ise, basarisizlik
maliyetleri olarak tanimlanabilir.

Gelen mallarin denetimi, iiriiniin proses -iji
denetimi, son denetim ve test ile ilgili maliyet-
leri kapsayan degerlendirme maliyetleri, tiriin
kalitesinin saptandig1 gesitli asamalarda kars;i-
lasilan maliyetlerdir. Kontrolor sayisi, bir ¢ok
sirkette halen, iiretim iggilerinin sayisini esas
alan bir oran cinsinden kararlastirilabilir ve
bir masraf muamelesi goriir. Ancak, artan me-
kanizasyon ve otomasyonla, direkt operatorle-
rin sayisinin, artik faaliyet hacminin ve dolay-
siyla beklenen satig getirisinin kaba bir goster-
gesi olamayacag bir gergektir.

Uretim oOncesi kalite degerlendirmesi, teda-
rikci kalite temin semalari, tiretim prosesi de-
gerlendirme ve kontrol ile kalite yontemlerin-
de egitim maliyetlerini kapsayan onleme mali-
yetleri, kusurlularin olusmalarindan once on-
lenmeleri igin yoneltilen ¢abalarin maliyetleri-
dir.

Basanisizhk  maliyetleri ise, kusurlu ma'
iretilmis olmasi1 nedeniyle ortaya ¢ikan tiim
maliyetlerdir. Kusurlu iiriinlerin pazarlanmas-
na olanak saglayacak onarimlar igin gereken
iscilik maliyetini, {iretim hatlarindaki durusla-
rin maliyetlerini; teknik servis ve garantilerin
yerine getirilmesi i¢in yapilan yiiksek harcama-
lar1, alicimin iyi niyetinin kaybini, yeniden isle-
meyi ve 1skartalart igerir. Bir kusur ne kadar
ge¢ farkedilirse, basarisizik maliyetinin de o
kadar yiiksek olaca@ bir gercektir. Ornegin, bir
montaj sirasinda, kusurlu bir bilesenin kulla
nilmasi, ¢ahismanin israfinin yamsira, kusurun
teshisi ve onarim igin de ayrica bir ¢aba sar-
fint gerektirir ve toplam zarar maliyetlerinin
de maddenin orijinal degeriyle hicbir iliskisi
olmayabilir.

Kalite maliyetleri bir araya getirilirse, on-
leme maliyetlerinin, cogu kez, ¢ikan iiriindeki
herhangi bir gelismeden tamamen ayri olarak,
toplamin ufak bir oram oldugu goriiliir. Onleyi-
ci ¢abadaki bir artisin, basansizlik ve degerlen-
dirme maliyetlerini azaltabilecegi agik segik bir
haldedir. Toplam kalite maliyetlerinin satis ge-
lirine orami, kontrolorlerin iiretim iggilerine
oramindan ¢ok daha fazla ©nem tasir. Ancak,
onleme igin yapilan harcamalarin gercekton
onledigi hususuna dikkat edilmelidir.

Ingiltere'de, iilke ¢apindaki maliyetlerin
kaliteyle aralarinda bir ilgi kurulabilecek hi-
¢imde saptanmas1 amaciyla yiiriitiilen bir aras-
urma sonucunda, kalite harcamalarinin yakla-
sik bir dokiimii de elde edilmistir. Boylece,
kalite maliyetlerinin % 70 inin 1skarta veya y=-
niden isleme dolayisi ile oldugu belirlenmistir.
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Genel denetim ve ilgili harcamalan kapsayan
degerlendirme masraflarina atfedilebilenler 6
25 i bulmaktadir. Proses kontrol teknikleri ile
dizayn ve gelistirme asamalarinda kalite kav-
raminin baslangigtan itibaren kullanilmasi su-
retiyle, kotii kalitenin onlenmesi igin yapilan
harcamalar ise, salt % 51 olugturmustur. (*)

Modern kalite yonetimi

Herhangibir igletmede, kalite fonksiyonla-
rim yiirlitmek veya maksada uygunlugu ba-
sarmak icin gerekli olan faaliyetlerin tiimiinu
kapsayan kalite kontrolu, bilimsel bir yontem,
bir bilgi edinme yolu olarak baglamg; gide-
rek, bir yonetim araci, bir faaliyete ge¢me yo-
Ju halini almistir. Bir yonetim araci olarak, yo-
netim kontrolu sisteminin bir parcasini olugtu-
ran kalite kontrolu sisteminde salt bilimscl
kavramlarla yetinilmemekte, malivet kavramiy-
la birlikte diistiniilmesi yoluna gidilmektedir.

Eski denetim rutinlerivle simrh bir kalite
yonetimi, her hangi bir para tasarrufunu ger-
ceklestiremez. Tamamen veni bir Kkalite yoneti-
mi fikri gereklidir ve ancak, bu kavramin be-
nimsenmesi halinde, isletmelerin para tasarrm-
fu saglamasi olanakhdir. Kalite yoneticisi, ¢a-
balarinda olumlu bir vaklasim Ongormelidir;
para tasarrufunu gerceklestirmeyi ilgililere va-
detmeli ve buna yonelmelidir.

Gerek sirket, gerekse alici yoniinden mali-
yetler biiyiik 6nem tagir. Endiistrinin istegi kar-
hhktir. Uzerinde durulmas: gereken husus, mo-
livet etkenligidir. Basit bir maliyet analizinin
yapilmasi sirasinda redler ve yeniden islemenin
masraflar1 denetim maliyetleriyle birlikte di-
siiniilebilir; zira, yiiksek bir kalite ile verimii
bir prosesin, kotii ve kontrolsuz bir islemden
daha az denetim gerektirecegi agik segiktir. $a-
sirtict olan husus, maliyetlerin diigiiniilmesi ve
yverinde kullamilmasi halinde, iiriin kalitesinin,
gercekten, gelismesidir. Garanti masraflanyia
hizmet maliyetlerinin de, salt daha iyi bir triin
yapmakla, diistiriilebilmesi soz konusudur. Uy-
gun baslangic maddelerinin kullanimi ve teg-
hizatin, en iyi bir bi¢imde ¢aligmasinin saglan-
mas1 i¢in, kontrol edilmesi sonucunda iiretiin
hattinin bitimindeki red miktan indirilebilir.
Bunun igin, daha pahali baglangic maddelerine
veya yeni techizata gereksinme olmaz; tutum-
lu ve dikkatli davranmak yeterlidir.

Kalite yonetimi konusunda yapilmas: ge-
reken ilk islerden biri, maliyetlere iligkin baz
bilgileri derlemektir. Bu verilerle israf edici
davramslarda bulunulup bulunulmadigimn kont-

(*) B. EKIN, «Prodiiktivite Artirict Bir Faali-
yet - Kalite Kontrolu», Verimlilik (Cilt I,
Say1 1, Ekim - Arahik 1971) S. 58.



rolu ve giiglik ¢ikaran noktalarin belirlenme-
si olanakh hale gelir; boylece, dikkatin yone!-
tilmesi gereken yerler kolaylikla saptanabilic.
Iskarta, garanti odemeleri ve saha hizmetleri
icin yapilan harcamalar diisiiniilmesi gerek!i
maliyetlerdir. Bliylik ¢aptaki ve karmagik olan
bir orgiitte bile, bu kolayca hesaplanabilen ve
biiyiik ol¢iide gereksiz olan masraflarin farkin-
da olunmamaktadir, Gergekte, 1skarta, yeniden
isleme masraflari, garanti maliyetlerini vs. or-
taya ¢ikarmak ve bunlarin anlamlar tizerinde
durmak gerekir; ozellikle, tiretildigi her yerde
iskartayla ugrasilmalidir. Maliyet yoniinden et-
ken bir kalite yonetiminin gercekten uygulan-
dign yerlerde ele alinacak en son yer iiretiin
hattimin bitimidir. Gelistirilmis kalitenin top-
Jam degerinin kolayca oOlgiilmesi olanaksizdir;
ancak, daha giivenilir bir iiriiniin daha iyi sa-
tig yapaca@ herkes tarafindan bilinmektedir ve
bu da tiim fabrikanmin olumlu bir katkis1 sonu-
cunda olusabilir.

Salt iiretim hattimin  sonunda uygulanan
bir denetimle para tasarrufu gercekleseme:.
Uriiniin  kotii olmasi halinde, 1skartaya ayir-
mak yerinde olur; zira, yeniden iglenmesi ama-
ciyla geri gondermek igin, ozellikle, iyi plan-
lanmis bir iiretim prosesinin kesilmesi pahain
bir islemdir. Ancak bu tiir iiriinlerin, prosesin
erken bir asamasinda i1skartaya ayrilmasi, bit-
mis mallarin denetiminden Once, bunlar igin
israf edilen genel iscilik ve malzeme maliyet-
lerinin tiimiiniin tasarrufunu gergeklestirebil
mektedir.

Giren mallarin denetimi ile yetinilemez; de-
netimin, ham maddelerin ve parcalarin tedarik
edildigi fabrikalara kadar uzanmas: gerekir.
Satin alinan maddeler, kalitenin, ne gibi sinu-
lar igerisinde kaldifnimi veya yakindan kontrol
edilen bir proses sonucunda olustugunu sapt-
mak iizere incelenmelidir. Standard dis1 parga-
larin teslim alinarak isletmenin kapanmasiui
veya bir iiretim hattimin durdurulmasim engcl-
lemek amaciyla, tedarikgilerin bulunduklari
yerler ziyaret edilerek uygun kontrol teknikl:-
rinin stirdiiriilmekte oldugu dogrulanmalidir.

Fabrika igerisinde kalite maliyetleri 2
iirtin givenilirligi, dizayn ve gelistirme ile bas-
lar. Dizayn konusunda, iiriiniin kullanim bigi-
mi dikkate alinmali ve yapim da, iiriiniin di
zaym Kkarsilayacag sekilde, iyi yiritiilmelidiv.

Kalite yonetimi gorevi, mallarin en son
denetimi ve sevkiyatiyla da sona ermemekic-
dir; Sahada karsilagilacak gesitli tepkilerin ya-
nisira hata analizleri de, bu konudaki direkt
faaliyetler arasinda yer almaktadir. Kalite y&-
neticisinin sorumlulugu ise dogrudan dogruya
genel miidiire kargidir.

Kisacasi, kalite yonetimin iki ana fonksiy/-
nu bulunmaktadir. Bunlardan ilki, sirketin iyi
adim korumak ve giivenilir hizmet yoniinden
bir iin gelistirmektir. Ikincisi ise, heniiz 6nem-
siz halde iken giicliiklerle ugrasarak maliyet-
lerde tasarruf saglamaktir.

SONUC

Endiistri isletmelerinin kalite konusunda-
ki tiim g¢ahgmalarimin kiigiik bir denetim gru-
buyla iligkili olarak diigiiniildiigii bir ortamda,
temel bir degisiklik Ongoriilmelidir. Bu degi-
sikligin, gercekte, koordinasyon ve haberlesme
sorunlarinin  ¢oziimlenmesi geklinde yorumlan-
mas1 olanakhdir.

Hizli bir endiistrilesme siirecinde bulunan
tilkemiz ekonomisi i¢in, gerek kamu, gerekse
ozel kesim isletmelerinde uygulanmasi biiyiic
onem tagiyan siirekli ve etkin kalite kontroli-
nun gergeklestirilebilmesi, yoneticilerin ve tek-
nik elemanlarin konunun potansiyel degerine
inandirilmalar:, kavramin  endiistri kesiminz
yayilmas: ve benimsetilmesi, kalite bilincinin
tilke capinda gelistirilmesi ile olanakli hale zo-
lebilir.

Ulkemizde kalite diizeyinin gelistirilmesi
icin yeterli bir kalite kontrol sisteminin ayria-
tili bir sekilde diizenlenmesi ve uygulanmasi-
na girismeden 6nce bazi asamalarin gergekles-
tirilmesi gerekmektedir. Soyle ki,

— Ogzellikle tilkemizin endiistrisi, hizmet ve
idaresinde kalite kontrolu ve tekniklerinin ge-
tirilmesi ve basarili bir gekilde uygulanmasina
yvardim etme ve gelistirme amaciyla kalite kont-
rola ilgi duyan tiim firmalari, bireyleri ve oda-
lar gibi miihendislik kuruluglarimi entegre edc-
cek bir Ulusal Kalite Kontrol Birliginin kurul-
mas1 (Boyle bir orgiitiin  kurulmasina giris:|-
meden once yoneticilerin inandinlmalari ama-
ciyla bir ekibin egitilmesi gerekmektedir. Ayit
ca, Orgiitiin ger¢eklesmesinden sonra kalite egi-
timinin ciddi bir gekilde ele alinmasi ve siirek-
li olarak dis iilkelerdeki benzer derneklerle ilis-
ki kurulmasi énemsenmelidir.)

— Yerli pazar tiiketimi igin iiretilen biitiin
mallar i¢cin Kamusal Kalite Denetiminin etki-
siyle, tiiketicilerin haklar1 ve g¢ikarlarmmin ko-
runmasinin olanakli hale gelmesi.

— Dis ticaret faaliyetlerinde sz konusu
olan biitiin triinlerin Kalite Denetimi, Kabuiu
ve Belgelenmesi i¢in bir Ulusal Denetim Sirke-
tinin tesisi. Bu sirketin caligmalarinin, baslan-
gicta, Tiirkiye'den diger iilkelere ihrag¢ edilen
mineraller ve maden cevherlerinin yanisira be-
sin ve tarimsal iirtinleri kapsamasi, denetim
maliyetlerinin ise ihracatgilar ve ithalédtgilar ta-
rafindan karsilanmas: diigiiniilebilir.
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ARTIK GAZLARIN AZOT MONOKSITTEN
ARITILMASI

Hava Kirlenmesinde Azot Oksitleri

Azot oksitleri bugiin hava kirlenmesi konu-
sunda SO, in ardindan ikinci biiyiikk sorunu
teskil etmektedirler. Teorik olarak yedi azot
oksidi (N,O,NO,NO,,NO,N,0,;, N,O4N,O;) ve
bunlarin ikisinin su molekiilii ile verdigi bile-
sikler (HNO,HNO,) atmosferde bulunabilir.
Gergekte ise, sadece N,ONONO, ve muhteme-
len N,O, tayin edilebilecek konsantrasyonlarda
mevcutturlar.

Cevre havasinda dogal olarak 0.5 ppm kon-
santrasyonunda N,O vardir. Bu bilegik bir ihti-
malle atmosferin iist tabakalarinda azotun ok-
sijen atomuyla reaksiyonu sonucu tesekkiil
eder ve atmosfer sartlarinda hemen hi¢ reaksi-
yon vermediginden bir hava kirleten sayilma-
maktadir.

Azot oksitleri atmosfere hava kirleten kay-
naklar tarafindan baghica NO olarak salimirlar.
NO, ile karsilagtirildiginda, NO in insan ve bit-
kiler iizerindeki zararh etkileri yok denecck
kadar azdir. Fakat cevre havasinda hidrokar-
bonlarin bulunmasi halinde, NO, bu bilesiklerie
mekanizmasi ilk defa Prof. Jrof. A.J. Haagen-
Smith [1] tarafindan izah edilmis olan zincir-
leme reaksiyonlara girerek fotokimyasal sis
adi verilen olaya sebep olur. Fotokimyasal sis,
trafigin yogun oldugu biiyiik yerlesme merkez-
lerinde (ki bu konuda engok adi gegen sehir Los
Angeles'dir) gortilmektedir. Prof. A.J. Haagen-
Smit'in teorisine gore, baz1 organik kompleks
bilegikler, bitkilere zarar veren ozon, goz tah-
riglerine sebep olan aldehidler, bu etkilerin her
ikisini birden gosteren PAN (peroksiasetilnit-
rat) ve goriis mesafesini azaltan aerosoller Hu
sisin baslica bilesenleridir.

Fotokimyasal sisin yukaridaki gibi izah edil-
mesinden sonra yalmzca NO ya da hidrokar-
bonlarin havaya verilen miktarlarimin kontrolu
ile bu olaymn oOnlencbilecegi ileri siiriilmiis ve
bashica kaynag oto egzosu olan hidrokarbonla-
rin egzos gazinin bir katalizor tizerinden gegi-
rilmesiyle giderilebilmesi bu goriigii destek!-
misti. Fakat NO, fotokimyasal sis reaksiyonl.
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rina katilmaktan baska, havanin oksijeniyle
NO, verir, ve reaksiyon burada durmayarak
sirayla N,O, HNO,, ve metal nitratlarin tegek-
kiiliine kadar ilerler. Adi gecen bilegiklerin in-
san saghg ve bitki toplulugu iizerinde son de-
rece zararh etkiler gosterdikleri bulunmustur.
Ayrica NO, fotokimyasal sis reaksiyonlarina
katilmakta ve renkli olusu nedeniyle havada
bulundugu zaman goriis mesafesinin daralma-
sima ve uzun mesafelerde goriis yamlmalarina
sebep olmaktadir. Bu son etki ise ulagtirma
hizmetleri yoOniinden, Ornegin ugus giivenlifi
goz oniine alindiginda, ¢ok onemli bir olay ola-
rak ortaya ¢ikmaktadir.

Artik Gazlarin Azot Monoksit (NO) ten Ar-
tilmasinda Kullamlan Yontemler

Yukarnida verilen sartlar altinda bir kimya
miihendisligi sorunu olan, artik gazlar (baca
gazlar1 ve oto egzosu) in NO den aritilmasi hava
kirlenmesinin kontrolunda gerekli ve onemli

bir adim olarak ortaya ¢ikmaktadir. Bu konu-
da teklif edilmis olan yontemler s$oyle Ozetle-
nebilir :

1) Gaz Kangmimmda NO ve NO, in esmolal
miktarlarda bulunmasim gerektiren yontemler:
Bunlar yan {iriin olarak nitrit ve nitrat tuzlar
gibi degerli bir bilesigin eldesi amaciyla kulla-
milmaktadirlar. Ornek olarak: artik gazin bir
alkali ¢ozelti ya da derisik H,SO, te absorb-
Janmasi, azot oksitlerinin amonyakla buhar fazi
reaksiyonu sonucu NH/NO,—NH.NO, kari-
m1 vererek gaz fazindan giderilmesi verilebilir.
Uygulama alami smirli olan bu yontemler an-
cak tesis sartlarimin miisaadesi halinde baz
Szel maksatlarla (Japonya'da, suni giibre iire-
timi amaciyla yapildigi gibi) kullamilmakta-
dirlar. [2]

2) Yanma Prosesi $artlarmin Uygun Bir
Sekilde Degistirilmesi: Yanma olayr sirasinda
azot oksidi olarak hemen yalnizca NO tesekkiil
eder. Artik gazdaki NO konsantrasyonu ise alev
sicakligi ve fazla hava yiizdesinin yiikselmesiy-
le artar ve artik gazin soguma hizimin yavagla-

tilmas: ile diiger. Bu denel bulgulardan cikar-



labilecck sonug, diigiik sicakhklar, ya da tam
vanma icin gerekenden az hava kullamlmakla
artk gazdaki NO Kkonsantrasyonunun azaltila-
bilecegidir. Fakat her iki halde de vanma ve 1si
uretimi verimleri diiseceginden bunlar bir 6
ziim olarak kabul edilmemektedirler. Artik ga-
zin sofuma Inzi ise, NO in N, ve O, bozulmu-
simn son derece yavas ve biiyiik Olglide sicak-
higa bagh olmasi yoniinden onemli bir etken-
dir. Cabuk bir sofutma artik gazdaki biitiin NO
in bozunmadan havaya verilmesiyle sonuclanir.
NO'in N, ve O, ayrigmasina imkan verecek bir
sogutma hizi ise genis sogutma hacimleri, do-
layisiyla pahali  yatrimlart  gerektirdiginden
kullamlmamaktadir. Bunlardan baska, «artik
gazin yakitla birlikte yeniden ocaga beslenmec-
si»*, «iki kademeli yanma» usulleri teklif edil-
mistir. Bu iki usulden birincisinin kaynag ha-
va azotu olan NO konsantrasyonunu diigtirdiiii
fakat yakittaki azotun oksitlenmesinden dogin
NO tesekkiiliinii onleyemedigi bulunmugtur. ki
kademeli yanma, yani ocaga eksik hava beslen-
mesi ve vanma gazlarimin sonradan ikincil ha-
vayla kanstirilmasi, ise gaz ve akaryakitla ;a-
hisan ocaklara basariyla uygulanmis, fakat ko-
miiriin yakit olarak kullanilmas: halinde aym
sonuca ulasilamamistir. Diger yandan bu mc-
todlarin herhangibirinin oto egzosuna uyguia-
nabilmesi, karburasyon sartlatimn ¢ok smirh
olmasi nedeniyle so6z konusu degildir.

3) Sulu Cozeltilerde Absorbsiyon : NO. su
taralindan kolayca tutulur. Fakat NO absorbsi-
vonunda verim ¢ok diigiiktiir. Bu nedenle ab-
sorbsiyon isleminden once artik gazdaki NO in
NO, ¢ donistiiriilmesi gerckmektedir. Dencl
olarak bulunan diger bir sonu¢ da tam bir arit-
ma i¢in ¢ok kademeli (10 dan fazla kademe)
bir absorbsiyon tesisinin gerckli oldugudur i
bu yontemin uygulanmasim giiclestiren baslhica
sebeplerden biridir. [5]

4) Adsorpsiyon : Aktif karbon adsorblavi-
¢1 madde olarak ¢ok etkin oldugu halde yangmn

tehlikesi dolayisiyla kullamilmamaktadir. Silika-
jelle adsorpsiyonun ise diisiik NO konsantras-
vonlarmda ekonomik olmadigi bulunmustur.
Diger yandan adsorblayici madde olarak denc
nen zeolitler, tizerlerine dikkat toplayan sonu:;-
lar vermiglerdir. Bugiin igin, artik gazdaki su
buharmin secimli olarak adsorblanmasi, viac
etkili bir adsorbsiyon icin NO'in NO.,’e dontisg-
turiilmesinin ve oda sicaklifn gibi diisiik sicak-
hiklarda ¢ahsilmanin gerekli olusu, bu maksatla
zeolitlerin kullanilmasimi giiglestiren ve yonte-
min gelistirilmesini gerektiren sebeplerdir. [#,
9, 10, 11]

5) Katalitik Metodlar : NO'in N, ve O, ay-
rigsmasi1 1000¢ K'e kadar sicakiiklarda termodi-
namik olarak mimkiindiir. Bununla beraber ve-
aksiyon hizi son derece diisiik olup hentiz bu
maksada uygun bir katalizor bulunmus degil-
dir. Diger yandan NO'in katalitik olarak indir-
genmesi hem termodinamik¢e miimkiin hem de
reaksiyon  kinetigi bakimindan uygulanabilir
gozilkmektedir. Bu giine kadar indirgen bilesik
olarak H,,CONH,, ve bazi hidrokarbonlar de-
nenmis, katalizor olarak kullamilan transizyon
metallerin oksitleriyle yeteri kadar yiiksek re-
aksiyon hizlar1 elde olunabilecegi gortilmiigtiir.

Kisaca, gerek elde olunan yiiksek doniiy-
tiirme oranlarn gerekse yontemin nisbeten basit
ve genel bir uygulamaya imkén verir olusga,
katalitik indirgemeyi, artik  gazlarin NO'den
aritilmasi konusunda  kuvvetli bir aday yap-
maktadir. Oto egzoslar1 ve yakit olarak komiir
Kullanan tesisler halinde ise bugiiniin sartla-
rinda yegane kullanilabilir yontem katalitik in-
dirgemedir. [10 - 13]
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Tekstil Sanayii ve Elyaflarin Boyanmasi

Memleketimizdeki ekonomik kalkinma c¢a-
balar1 biiyiik bir hizla tarimdan sanayilegmeye
dogru kayarken, hem tarim hemde sanayii ke-
simini i¢ine alan tekstil sanayii giin gegtikce
iilkemizde daha biiyiik bir 6nem kazanmakta ve
biiytimektedir.

Bu sanayii dalinda, isgiligin ve iiretimdeki
zaman fonksiyonunun fazla olmasi, ham madde
temini v.b. nedenlerden dolayr Avrupa bu sana-
yii kolunu yavag yavas birakmak durumunda-
dir, Heniiz ge¢is doneminde bulundugumuz Or-
tak Pazarda en giiglii sekilde sesimizi duyura-
bilecegimiz sanayinin tekstil olacag: siiphesiz-
dir.

BOYAMA

Boyama, boya molekiillerinin 1s1 ve su hare-
yardimiyle boya banyosu igerisinde bulunan
elyafa baglanmas ile gergeklesir. Bu baglanma-
y1 ti¢ safhada inceleyebiliriz.

1 — Boya Molekiillerinin Cozelti Igerisinde-
ki Hareketi :

Elyaf ve boya molekiilleri yapisinda birbi-
rine karg: ilgi gosteren gruplar mevcuttur. Bu
karsihikl ilgi boya ile elyaf arasinda bir kim-
yasal afinite oldugunu ortaya koyar. Elyaf biin-
yesindeki gruplarin sayisi, durumu ve dagihm
sekilleri elyaf ve boyanin afinitesini tayin eden
faktorler olmakla beraber, buradaki afiniteyi
kantitatif olarak belirlemek giictiir. Ohalde el-
yaf boya banyosuna girdiginde boya molekiil-
leri siv1 fazdan elyaf igindeki kati1 faza gegme-
ge baslarlar.

Elektro-kinetik aragtirmalar sonucu biitiin
tekstil elyaflarinin negatif karakterde bir elekt-
rik potansiyeline sahip olduklar (No6tr ¢ozelti-
lerde) belirlenmigtir.

Boya anyonlarinin da aym yiike sahip ol-
duklar1 goéz Oniinde bulundurulacak olursa bu
anyonlarin birbirini itmesi sonucu meydana
gelen elektrostatik direnci yenmek igin, boya
banyosu 1sitilarak boya molekiilleri kritik bir
enerjiye sahip duruma getirilir. Bunun yam si-
ra sicakhifin yiikselmesiyle diizensiz bir hareke-
te baglayan boya molekiilleri elyaf yiizeyinde
dolagirlar.

Bundan bagka elektrostatik potansiyeli
azaltmak i¢in boya bayosuna kuvvetli bir elekt-
rolit ilavasiyle elyafin elektrik yiikiinii azalta-
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rak (elektrik yiiklii yiizeyi ortmek) boyamanin
kolaylagtirilmas: temin edilir.

2 — Elyaf Yiizeyinde Boya Molekiillerinin
Adsorbsiyonu :

Elyaf yiizeyine kadar gelen boya molekiille-
ri, yukarida bahsettigimiz kisa mesafede etkili
kuvvetler yardimiyle elyafla birlegir. Bu birles-
meden Otiirii reaksiyon 1sis1 halinde bir miktar
enerji agiga cikar. Bu durumda elyaf cevresin-
deki boya molekiillerinden sonsuz uzakhkta bu-
lunan boya molekiilleri arasinda bir potansiyel
farkit meydana gelecektir.

Yiiksek enerji seviyesinde bulunan sistem-
ler kendilerinden daha diisiik bir enerji seviye-
sine atlamak durumundadirlar. Ohalde boya
molekiilleri siv1 fazdan, daha diigiik bir enerji
seviyesi olan kati faza ge¢mek isteyeceklerdir.

3 — Boya Molekiillerinin Difiizyonu :

Bir denge meydana gelinceye kadar reak-
siyonun devam etmesi, zaman fonksiyonunun
boyamada 6nde gelen etkenlerden biri oldugunu
ortaya koyar.

Elyaf yiizeyinde ince bir tabaka halinde
toplanan boya molekiilleri, elyaf yapisindaki
bosluklara dogru girmege baslarlar.

Yiizeydeki bu adsorbsiyon neticesi, bu ke-
simde bulunan ¢ozeltide boya konsantrasyonu
diiser. Bu difiizyon elyafin diginda ve iginde
sabit bir denge kuruluncaya kadar devam eder.
Bu dengenin kurulmasim temin eden faktorle-
rin en onemlisi boya molekiillerinin elyaf ige-
risindeki difiizyon hizidir. Bu faktor diizgiin
boyama ozelligini de etkiler.

Boyamanm termodinamik incelenmesi

Afinite ¢cogu kez bir kimyasal reaksiyondaki
serbest enerji degisimidir. Boyama esnasinda
da bir serbest enerji agiga ¢iktifina gére buna
da boyamn afinitesi denilebilir.

Bizim burada bahsettigimiz afinite. termo-
dinamik afinite (sadece sicaklifa bagli olan)
olup fiziko - kimyasal anlamda kullanilan afini-
teden farkhdir. Boya gozeltisindeki elektrolitin
konsantrasyonu ve pH derecesi degismez.

Sicaklik, basing ve diger maddelerin kont
santrasyonlar1 sabit kalmak sartiyle. boyama
reaksiyonu ig¢in gerekli i kimyasal potansiye-
li, ¢ozeltiye az bir miktar boyamn ilavesiyle
1 mol-gram ¢ozelti de meydana gelen serbest
enerji degisimi ile Olgiiliir, Buradaki kimyasal
potansiyel ¢ozeltinin toplam miktarmna bagh ol-



mayip boya molekiillerinin sivi fazdan kati fa-
za ge¢me egilimini ifade eder. Kimyasal bir den-
ge mevcut olmak sartiyle boya-elyaf ve boya-
cozelti sistemi arasindaki kimyasal potansiyel
farki, boyanin belirli bir elyaf i¢in afinite 6lgd-
stidiir,

Boya c¢ozeltileri kolloidal ozellikler dolayi-
siyle ideal bir ¢ozelti niteligi gostermezlerse de
baz1 faktorler ilavesi ile boyanin afinitesini

Ae

Ag
formiiliiyle ifade edebiliriz.

— Ap=RTIn

/\ w= Afinite (Serbest enerji kaybi)

R = Gaz sabiti

T = Mutlak sicaklik

Ae = Boyanin elyaf icindeki aktivitesi
A¢ = Boyanin ¢ozelti i¢indeki aktivitesi

Eger boya hem ¢ozelti hemde elyaf igerisin-
de ideal konsantrasyonlarda dagilabiliyorsa for-
miiltimiizii :

[B] e seklinde ifade
—AOr=RTIES cdebiliriz

[B]e = Boyanin elyaf igerisindeki kon-
santrasyonu
Boyanin ¢ozelti igerisindeki kon-
santrasyonu

Cozeltideki iyonlarin  aktiviteleri garpimi,
dolayisiyle yaklasik olarak iyon konsantrasyon-
lar1 ¢arpim boyanmin  ¢ozeltideki aktivitesine
esittir, Yam;

[Blg

Ac¢ = [B].[x]
[B] = Boya iyonlarmin konsantrasyonu
[ x] = Diger iyonlarin konsantrasyonu
Boyanmn elyaf igerisindeki aktivitesi. boya-
clyaf sistemine bagh olarak degisir. Boyanin el-
vaf ile birlesmesi ii¢ farkh sekilde aciklanabil-
migtir.
a — Boya, elyaf-¢ozelti ara ylizeyinde bir ta-
baka halinde adsorbe olur (molekiiler).
b — Bova elyaf igerisinde kat1 sekilde bu-
lunur.
¢ — Boya, elyaf-¢Ozelti ara yiizeyinin belirli
bolgelerinde tek molekiillii bir tabaka
halinde adsorbe olur.

Cozeltinin kimyasal dengesini etkileyen bo-
yama reaksiyon 1s1s1 onemli bir husustur. Reak-
siyon 1sis1, sicaklik  degismelerinin ¢ok kiigiik
olmasi sebebiyle kalorimetre metodlariyle olgii-
lebilmekle beraber, T, R, A, degerlerinden de
standart durumlar i¢in hesaplanabilir.

Boyanin elyaf igerisindeki aktivitesini he-
saplamadaki giicliik dolayisiyle, kimyasal bir
denge durumunda elyaf icerisindeki boya kon-
santasyonu iki ayr1 sicaklikta aynmi olacak ve
boyanin elyaf igindeki aktivitesi konsantrasyo-
nun bir fonksiyonu olmakla beraber, sicakhga

bagh olmayacak gekilde gartlar ayarlanirsa stan-
dart boyama 1s1s1;

RT T B
A H, = 28 4 (B] ¢,
T,—T, [B] ¢,
[Bl¢, = Boyamn T, sicakhktaki ¢ozeltideki
konsantrasyonu

Boyamin T, sicakhktaki ¢ozeltideki
konsantrasyonu

[Blg,

Buna gore reaksiyon 1sisi, afiniteyi hesap-
lamadan aym miktarda boya ile kimyasal den-
geye gelmis farkli iki sicakliktaki boya banyo-
sundaki boya konsantrasyonlar:1 yardimiyle bu-
lunabilir.

Boyamada reaksiyon 1si1s1 negatiftir, Yani
boya elyaf ile birlesirken 1s1 agiga ¢ikar, Bu de-
mektirki, sicakhik arttik¢a iki yonlii olan boya-
ma reaksiyonu ¢ozelti yoniine yonelecektir. Bu-
da pratikte sicakhk arttikga elyafin boya geki-
minin kolaylagmasi ger¢egine aykir1 goriiniir.
Reaksiyon 1si1s1 yalmzca boya molekiillerinin
kimyasal denge durumunda ¢ozelti ve elyaf igin-
deki dagilimim etkiler ve normal boyama igle-
mi sirasinda boyamanin son bulmasma kadar
kimyasal denge kurulmayabilir.

Boyamanmn Kinetik incelenmesi

Boya elyaf igerisinde diizgiin bir gekilde
daglarak istenilen renk elde edildiginde boya-
mada gayeye ulagilmis olur. Boya molekiilleri-
nin bir kismm ¢ozeltiden elyaf igine niifuz eder-
ken bir kismida elyaf iginden ¢ozeltiye dogru
hareket ederler. Kisacas1 boyama iki yonlii bir
reaksiyondur, Boyama islemi, boyamn elyaf ve
cozeltideki dagihimm elyaf yoniinde miimkiin
mertebe kaydifn zaman son bulur. Bundan do-
lay1 boyama siiresi ve reaksiyon hizi 6nemli bi-
rer faktordiir.

Boyamanin termodinamik olarak incelen-
mesi neticesi, kimyasal denge sartlarinda boya-
may1 saglayan afinite hesaplanmakla beraber
kimyasal dengenin kurulmas: igin gerekli zama-
mn tayini kinetik prensiplerinin uygulanmasi
ile miimkiin olacaktir.

Afinite genel boyama hizim etkiler, zira bir
boya karisimi ile yapilan boyamada afinitesi
yiiksek olan boya daha once adsorbe olur, Bo-
yamn elyaf icerisindeki difiizyonu ise boyama
hizimt etkilemesi bakimindan daha onemlidir.
Boya molekiilleri elyaf iginde, ¢ozelti igindeki
hareketlerine nazaran binlerce defa daha yavas
hareket ederler. Ayrica boyamin gozelti igindeki
hareketi sicaklik ve su hareketi ile dahada hiz-
landirilnsgtir,

Fick kanununa gore boyamn elyaf igindeki
hiz1 yani difiizyon olayi;

dy dc
—— = — D —— geklinde ifade edilir.
dt dx
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dy

= Boyvanin birim alanda elyaf iginde
dt difiizyon hiz.

de
—— = Incelenen noktadaki konsantrasyon
dx degisim orani.

D = Difiizyon katsayisi.

Bu formiil konsantrasyon degisim oranimn
sabit oldugu sistemlerde uygulanabilir. Cozelti-
deki boya konsantrasyonu sabit tutularak bir
deneyle diflizyon katsayisi tayin edilir.

Diflizyon katsayisinin olglilmesi sicakhik gi-
bi faktorlerin difiizyon hiz1 lizerindeki etkisinin
incelenmesini saglar.

Sicakhigin yiikselmesi ile difiizyon katsayi-
simin degismesi, difiizyon i¢in boya molekiille-
rinin belirli bir enerjiye sahip olmalar1 gerekti-
gini gosterir. Buna aktivasyon enerjisi denir.
Her nekadar bu enerjinin nigin gerektigi kesin-
likle bilinmiyorsada elyaf yapisimin boya mole-
kiillerinin hareketine kars1 gosterdigi direnci
yenmek i¢in gerekli oldugu samlmaktadir.

t = zaman, b = elyaf i¢indeki boya yiizde-
si olmak iizere grafik, zaman degisimine gore
elyaf tarafindan ¢ekilen boya miktarim ifade
etmektedir.

Boyama hizini ifade eden en uygun ve pra-
tik bir deger yar1 boyama zamanidir. Bu da elya-
fin denge durumunda adsorbe edecegi boya
miktarnimn yarisimi ¢ekmesi igin gegen zaman-
dir. Yar1 boyama zamamn ile birlikte boyanin
tutulma orami da Onemlidir. Higbir boya tam
olarak tutulmadigi gibi boyalarin tutulma
oranlan da birbirinden farkhidir. Grafiktede go-
riilecegi gibi yar1 boyama zamanlar1 aym oldu-
gu halde A boyas: elyaf tarafindan daha gok
tutulmaktadir.

Boyama hiz1 iki faktére magldir.

a — Yiizey adsorbsiyonu: Boyanin afinite-

sine baghdir. Yiiksek afiniteye sahip
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boya kolay adsorbe olur ve tutulma
orani yiiksektir.

b — Difiizyon : Diisiik afiniteye sahip bir
boya ile yapilan boyamada tutulma
tamamlanmadan  difiizyon baglar ve
dolayisiyle boyama hizt daha gok di-
flizyon hizina baghdir.

Senuglar :

1 — Aktivasyon enerjisi yiiksek olan bir
boya ic¢in, yikama esnasinda boya mo-
lekiillerinin elyaf igerisinden digina ha-
reket ederek suya ge¢meleri zor ola-
caktir. Demekki bir boyamin yag has-
Iig afiniteden ¢ok aktivasyon enerji-
sine baghdir.

2 — Sicakhigin yiikselmesi, elyaf ig¢ine nii-
fuz eden boya molekiillerinin enerjile-
rini artirarak diflizyonu kolaylagtira-
cagindan boyama hizlamr. Diger taraf-
tan, boya  molekiillerinin  yiizeyde
adsorbe olmalan ile 1s1 agiga ¢ikarak
elyaf-boya afinitesi azalir. Sicakhik ar-
tis1 bir taraftan boyamayr hizlandirir
ken diger taraftan boyamanin diizgiin
clmsi saglar.

3 — Standart afinite ve reaksiyon 1sis1 de-
gerleri, boya banyosu elektrolit kon-
santrasyonu, boyanma hizi, boya kon-
santrasyonu gibi degiiskenlere baglh ol-
mayan temel faktorlerdir.

4 — Boyamin elyaf igine dogru diflizyonu
sirasinda bir kisim boya da elyafin di-
sina dogru hareket ederek tekrar ¢o-
zeltiye gecer. Boyanma siiresinin so-
nunda denge, elyaf yoniine kayacak
sekilde kurulur. Diizgiin bir boyanma-
nin saglanmasi igin sartlar, boya mo-
lekiillerinin iki yondeki hareketlerini
tesvik edecek sekilde ayarlanmalidir.

5 — Difiizyon hiz1 genel boyama karekte-
ristiklerine rehber tegkil eder. Direkt
boyalardan difiizyon hiz1 yiiksek olan-
larin rejenere seliiloz elyaflarimi daha
diizgiin bir sekilde boyadign gosteril-
migtin,

Kaynaklar :

1 — Basic Chemistry of textile colouring
and Finishing S.R. Coekett- K.A.
Hilton; The National Trade Press Ltd,
London 1955

2 — The Theory and Practice of Wool
Dyeing: C.L. Bird, The Society of
Dyers and Colourists, Bradford, 1951

3 — The British Wool Manual: Textile

Recorder; Herlequin Press; Manche-
ster; London, 1952



Elektrik Tellerine Ekstruderlerle
Plastik Izolasyon Kaplanmasi

Ozet

Bu vazi ckstruderleri  kullanarak iletken
teller iizerine plastik izolasyon kaplanmasi hak-
kinda kisa bir bilgi vermek iizere hazirlanmig-
tir.

Girig

Genel olarak elektrik kablolarimn bugiinkii
teknoloji ile imalat1 §oyle ozetlenebilir.

Ciplak tel, (Sekil—1) de gosterildigi gibi,
ilk olarak telin gerginligini ayarlayan makara
sisteminin birinci kismindan ve on-asiticidan
geger, Bu esnada elektriksel veya gazlh 1sitici-
larla belirli bir sicakhifa kadar isitilan tel he-
men ardindan ekstrudere ¢apraz bagh olan
ekstriizyon baghgmna girer ve lizerine izolasyon
kaplanir.

Ekstruder baghgindan macun kivaminda,
sicak plastikle kapl olarak ¢ikan tel. 6nce bir
sogutma olugundan geger ve sicakhigi plastigin
yumusama derecesinin altina, baz1 hallerde oda
sicakh@ma kadar diigiiriiliir. Bundan sonra tel,
gerginligi ayarlayan makara sisteminin son kis-
mindan ve imaldat esnasinda hareketi saglayan
tel ¢ekiciden gecerek bobin veya kangal halinde,
kullamlmaga hazir olarak sarilir. Fakat bu ara-
da sunuda belirtelim; elektrik motoru rotorla-
rinda, transformotorlerde ve benzerlerinde kul-
lamlan ince iletken tellere genellikle lak kapla-
ma yapildigi i¢in imalat yontemleri yukarida
anlatilondan farklidir.

Kablo imalatinda kullanilan ekstruderlerin
caplan yaklasik olarak 25-250 mm ve plastik
ekstriizyon kapasiteleri  (polietilen ile) saatte

Akin OKTEM
Kimya Miihendisi

5-600 Kg. arasindadir. Genellikle L/D orant 12
ile 36 arasnda degisir. Disaridan 1sitma elekt-
rikle, sogutma ise hava iifleme veya su dolagim
ile saglamir. Motor giicii ekstruder biiyiikliigi-
ne gore 10 ile 600 HP arasinda degisir.

Genel olarak uygulamada ekstruder silindi-
rinin arkasit ile bagh@in baglandigr 6n kism
vaklagik olarak aym sicakliktadir. Fakat baz
hallerde motora binen yiikii ve tras kuvvetlerini
azaltmak igin sicakhk arka kisimda normalden
biraz daha yiiksek olabilir veya vinil plastikle-
rinde oldugu gibi, bozunmay! Onlemek igir
30-40 °C daha diisiik olabilir,

Ekstruderin kendisi daha oOnceki bir yaz-
da anlatildigi igin burada daha fazla detaya
inilmeyecektir. (Oktem, A., «Ekstruder ve
Ekstriizyon», Kim.Miih, M., $ubat 1974, s. 39)

Bilindigi gibi, biitiin plastiklerin 1s1 iletken-
ligi gayet disiiktiir. Cogu kez, ekstruder basl-
gindan sonraki sogutma oluklarinda, plastikle
kapli olan kablonun sicakhigi, oda sicakhfina
ne kadar cabuk diigiiriilebilirse imalat o kadar
hizli gidebilir. Boyle hallerde imalat hizim
kontrol eden ve kapasiteyi tayin eden en onem-
i faktor sogutmadir.

Kablo imalinde kapasite veya imalat hiz,
telin ekstruder bashgindan gegis hiz1 ile ifade
edilir, Kablo ¢api biiyiidiikge hiz diiser. Orne-
gin, telefon teli v.b. gibi kiigiik ¢aph kablolarin
imalat hiz1 dakikada 1000 metrenin iizerine ka-
dar ¢ikmakta fakat kablo capir biiyiidiikge bu
hiz dakikada 5- 10 metreye kadar diismektedir.
Simdi siras: ile (Sekil-1) deki biitiin  imalat
tinitelerini inceleyelim:
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Besleme Bobinleri

Besleme bobinleri sabit ve doner bobinler
olmak iizere ikiye ayrilir,

Sabit besleme bobinleri, yerden 20-45° lik
bir ag1 ile egik durur. Déner besleme bobinleri
ise yere paraleldir. Her iki cins besleme bobini
sistemi de, genel kural olarak, en az iki tane
bobin ihtiva eder ve dolayisi ile birindeki ¢ip-
lak tel bitince digerindeki devreye sokularak
isleme araliksiz devam edilir. Imalat hizimin
diigiik oldugu hallerde bir bobinden digerine
gecis el ile yapilabilirse de, yiiksek hizlarda bu
islem otomatik olarak yapilmaldir.

Tel besleme bobini ile ¢alisan is yerlerin<e
bobindeki tel bitmeden biraz once, ekstruder
hari¢ biitiin imalat sistemi durdurulur. Isleme-
ve baslayip kararli denge haline gelmesi olduk-
¢a uzun zaman aldig ig¢in, bu gibi kisa siireli
duraksamalar da, ekstruder calistirlmaya de-
vam edilir. Teller birbirine eklendikten sonra
biitiin sistem tekrar devreye alinir.

Plastik kaplama igleminin ¢ok hizli olarak
vapildigi kiigiik ¢aplhi tellerin besleme bobini
sabittir. Bunlarda ciplak tel, bobinin bir flans:
tizerinden hizla bogsanarak agilir, Bu hareket,
telde devamli bir burkulmaya ve telin boyunun
kisalmasina sebep olur. Ekonomik bakimdan
bir kayip olmasina ragmen, isletmede kolaylik
sagladifn igin, tek iletkenli elektrik kablolarin-
da ¢ogu zaman bu sistem tercih edilir.

Sabit besleme bobinleri, imalat esnasinda
tel gerginliginin azaltilabilmesine daha elveris-
lidir. Capt1 1 mm veya daha kiiciik olan ¢iplak
tellere, teli koparmadan, bu cins besleme sis-
temleri ile kablo kaplanmasi daha kolaydir.
Biiyiik ¢apli ve agir kablolarin imalinde, ¢ip-
lak tel bobinini dondiirmek  gerekir. Bugiin
uygulamada doner bobinlerin hiz1 dakikada
500-600 metreye kadar cikmaktadir.

Normal olarak bir kabloda, telin izolas-
vonun tam ortasinda olmasi istenir. Bunu sag-
layabilmek i¢in, kablo kaplama sisteminden

gecen telin gerginliginin miimkiin oldugu ka-
dar sabit olmas1 gerekir. Modern sistemlerde,
tel gerginligini hassas olarak Olgen ve belirli
simirlar iginde tutmak iizere besleme bobini-
nin hizin1 ayarlayan imalat kontrol aletleri
vardir.

On Isitica

Ciplak telin 1sitilmasi, telin iizerini kap-
layan sicak plastigin ¢cabuk soguyarak kontrol-
siiz bir sekilde kendisini ¢ekmesini (hacmen
daralma) ve tel yiizeyinden ayrilmasini Onler.
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Zira hacmen daralma plastik iginde yer yer
gerilimlere, kablo tekrar isindigi zaman ise
bundan dolay:r plastikte catlamalar sebep olur.
On 1sitma esnasinda, ¢iplak telin iizerindeki
nem ve yag gibi yabanci maddelerde gideril-
mis olur; dolayis1 ile plastik izolasyonun teli
daha iyi kavramasina yardim eder. Bu ozellik-
le, telin u¢ kisminin izolasyonu siyrilarak kul-
lanildign hallerde onemlidir, Eger teli temiz-
lemek igin on 1sitici  yeterli degilse, bundan
once mekanik veya kimyasal bir temizleme
yapilabilir.

Genellikle ¢iplak telde 150°C lik bir On
1sitma istenir. Fakat bu plastigin cinsine gore
degisir. Ornegin, yiiksek yogunluklu polietilen
icin 175°C daha iyi netice verdigi halde ko-
piiklii polietilen icin 120°C yeterli olmaktadir.
Eger on 1sitma gereginden fazla yapilirsa,
plastigin Ozelliklerinde bir gelisme olmadig:
halde sogutma oluklarinda kablodan alinmasi
gereken 1s1 miktar: artmig olur.

ince teller, 6n 1siticidaki 6zel metal maka-
ralar arasindan gegerken bir elektrik devre-
sine baglanir ve kendi elektriksel direncinden
istifade edilerek 1sitilir. Bu temiz ve kontrolu
kolay bir yontemdir. Daha kalin tellerde, ke-
sit alam arttifn i¢in direng azalir ve bu yontem
pratik olmaz. Biitan gaz1 veya hava gazi alevi
ile dogrudan 1sitma yapmak en yaygin yon-
temdir. Cok kalin teller ise baska bir elektrik-
sel yontemle, yiitksek frekanshi endiiksiyonla
isitilirlar.

Kablo Kaplama Bash@ (Ekstruder Bashgr)

Bugiinkii modern ekstruderlerde kullani-
lan kablo kaplama bashklari, basingh ve tiip
tipi olmak {izere ikiye aynlabilir. Kullamlan
bashga gore, ¢iplak tel ya bashgin iginden ge-
cerken veya gectikten hemen sonra plastikle
kaplanir. Her iki tipte de c¢iplak tel ekstriiz-
yon bashginda klavuz kanal denilen bir ka-
naldan gecer. Burasi siirtiinmelerden dolayi
meydana gelecek asmmalar: azaltabilmek igin,
ozel bir metal alasimindan yapilmistir ve gerek-
tikge degistirilebilir.

Basinchi tip bashklarda crimis plastik ¢ip-
lak tele, ekstruder bashg iginde ve basing al-
tinda temas eder, ($ekil —2). Tel baghktan
plastikle kaplanmig olarak ¢ikar. Bunlarda
kablo ¢ikig agzinin capi, kullamlmaga hazir kab-
lonun dis ¢ap1 kadardir ve klavuz kanal ile tel
arasindaki uzakhik, miimkiin oldugu kadar kii-
¢iik olmalidir. (0.05-0.075 mm). Zira araya giren
erimis plastik, telin diizensiz bir gekilde geg-
mesine ve gesitli problemlere sebep olur.
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Basing tipi kablo baglig.i

Tiip tipi ekstruder bashklarinda (Sekil —
3) klavuz kanaldan ¢ikmakta olan telin etrafina
plastik devaml olarak ince bir boru veya tiip
gibi ekstriizyon edilir. Ciplak telin ekstruder
bagh@im terk ettigi ylizeyin hemen Oniinde te-
sekkiil eden vakum sayesinde, bu tiip telin iize-
rine sikica kapanir. Bu tip bashklarda tel ile

klavuz kanal arasindaki uzakhk yaklasik olarak
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Tup tipi kablo bagligy

Macun kivamindaki erimis plastik, ekstru-
der baghgindan halka seklindeki bir agizdan
gikar. Bu ¢ikig afzinin yiizey alamnn (S,), kab-

A A Kesiti

Klavuz kanal ucu

Klavuz kanal
Giplak tel

Tel
Kablo ¢ikig agzi Tel
Plastik
A izolasyon
(Sek-2)

0.20-0.25 mm kadardir. Iste yukanida bahset-
tigimiz vakum bu aralikta tegekkiil eder ve en
az 20 mm civa yiiksekliginde olmast arzu edilir.
Aksi halde plastik izolasyon, teli iyice kavra-
maz ve arada bosluklar kalabilir, Plastik akisi
ayr1 bir kanaldan oldugu i¢in, bu tip bashiklarda
genellikle plastik birikmesi gibi problemlerde
ortaya ¢ikmaz.

A-A ve B-B kesit
lerinin ayni mer-
kezde gakigtiril-

Vakum m1s hali
A —>B
Tel
Plastik Tel
>B = S
Kablo gikig agzl/ o 2
Girlak tel 1
Plastik kanali
Klavuz kanal
(Sek-3)

lo kesitindeki insiilasyonun yiizey alanina (S,)
orani, siindiirme oram olarak tarif edilir. Plas-
tigin ekstriizyon bashfindan c¢iktiktan sonraki
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sismesine karsihk, kablo ¢ekimi esnasindaki
stindiirme ¢apmn kiigiilmesine sebep olarak bir-
birinin tesirini yok eder. Eger siindiirme oram
ivi ayarlanmazsa kablonun yiizeyi ¢ok piiriizli
olabilir veya izolasyonda i¢ gerilimlere sebep
olur.

Plastik ¢ikis agzimin i¢ ¢apr miimkiin oldugu
kadar giplak telin ¢apina yakin olmahdir. Bu
ise asinma ve benzeri problemlerden dolayi,
klavuz kanalinin ucunun saglamhina baghdir.
Dig gapi siindiirme orani yardimiyla bulunabilir.

Degisik captaki tellerin degisik miktarda
izolasyon istedigi diistiniiliirse, pek ¢ok sayida
ekstruder bashggna ihtivag hasil olacagn akla
gelebilir, Kablo izolasyonunun et kalinhg, siin-
diirme orammm degistirmekle bir dereceye ka-
dar ayarlanabilirse de bu ¢ok simirhi ve kont-
rollu  yapilmas: gereken bir islemdir. Fakat
ckstruder bashginda plastigin gectigi kanallarin
bulundugu parcalan ve klavuz kanalim degistir-
mek ve gerekli ayarlamalar1 yapmak suretiyle
bir baghgin kullanilma sahasi genisletilebilir.

15-20 yil 6ncesine kadar 90° capraz bagla-
ma en yaygin sistemdi. Fakat baglant1 agisinin
daha kiiglik olmasmin  plastik akisina daha
uygun olmasi veya kablo imalat atdlyesi yerles-
me planina daha elverigli olmasi gibi nedenler
bu durumu etkilemis ve difer sistemlerin de
vayilmasina yol agmgtir. Bugiinkii kablo kap-
lama sistemlerinde ekstruder ile bashk birbiri-
ne 90, 45 veya 30 derecelik aqi ile ¢apraz baglan-
maktadir, Ekstruder vidasimin ucundan ¢ikan
erimig plastik, bashk iginde ¢apraz baglantinin
agisina uygun bir doniiy yaparak giplak tel ile
temasa gelir. Normal olarak bu doniis esnasin-
da, doniig egrisinin i¢ tarafinda kalan plastigin
akma hizi, dig taraftakine gore daha fazladir.
Akis hizim  esitlemek, her yere esit miktarda
materyal saglamak icin plastik akis kanali den-
gelenmeli, yani her yonde homojen bir akis sag-
lanmali ve erimis pléastigin ¢iplak tele temas et-
tigi kanal agzinin biitiin noktalarindan egit mik-
tarda materyal gelmelidir.

Dizaynda, materyal akisinin yavasladia ve-
va durakladifn girinti, ¢ikintilardan kaginmak
gerekir. Bu gibi yerler plastigin aym noktada
gerektiginden uzun siire kalmasina, yanmasina
veya bozulmasmna neden olabilir. Kiigiik ¢aph
tellerde ve yiiksek imaldat hizlarinda kanallar
gerektiginden fazla materyal saglarsa bazi plas-
tikler, bilhassa viniller, birikerek fazla 1sinma-
dan dolayr bozulabilir. Diger taraftan eger ye-
teri kadar erimis plastik saglanmazsa, bu defa
akis esnasinda meydana gelen tiirbiilansin se-
bep oldugu i¢ gerilimler dagilma firsati bulama-
dan kalir ve izolasyonun dis yiizeyinde piiriiz-
lere, hatalara neden olabilir, Keza, plastigin yii-
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zeyinin ¢ozelti hatasi ve benzeri olaylardan do-
layr piriizlii ve ¢atlak olmamasi igin, ckstruder
bash@nda sicak plastikle temas eden yiizeyler
puiriizsiiz ve akisa uygun olmahdir.

Basingli veya tiip tipi bashklardan hangi-
sinin segilecegi kullanmlacak plastigin cinsinc.
kablo kalinhigina ve mevcut ekstrudere baghdir.
Basingh baghklar kesitleri muntazam olmayan
veya birden fazla tel ihtiva eden kablolarin ima-
lJatina daha uygundur. Ince tellerin kaplanma-
sinda ise plastigin cinsine bagh olmaksizin, ima-
lat esnasinda gerekli olan tel gerginligini mini-
mum c¢ekme kuvveti ile saglayan, tiip tipi bag-
liklar tercih edilir.

Her iki tip ekstruder bashginda da dizayp
sirasinda goz oniine alinmas: gereken en énem-
li husus bu baghklarin bilhassa kiiglik ¢aph
kablo imalinde 350-400 atmosfer basing altinda
calismas1 gerektigidir.

Sogutma olukian

Baz1 Ozel plastik cinsleri harig, ekstruder
bashgindan ¢ikan biitiin kablolar su oluklarn-
dan gegirilerek sogutulur.

izolasyon kalinh@ pek fazla olmayan ince
tellerde, kablo dogrudan dogruya ¢esme suyu
ile sogutulabilir. Fakat orta ve daha kalin kab-
lolarin sogutulmasi tedricen yapilmahdir. Zira
ani sogutma esnasinda izolasyonda bogluklar
kalabilir.

Su oluklarinin enine kesiti takriben 10 x 15
cm lik dikdortgen seklinde olup, boylar1 imala-
ta gore 50-100 m ye kadar ¢itkmaktadir. Bilhas-
sa PE icin diger plastiklere gore iki, ii¢ misli
daha uzun oluklara ihtiya¢ vardir. Soffutma
oluklarinin boyunu kisaltabilmek ig¢in bazan
kabloya aynmi oluk iginde birkag zig-zag yapti-
nhr.

Genellikle ekstruder bashgi ile sogutma
olugu arasindaki uzaklik 15 - 50 ¢m kadar ol-
makla beraber, yiiksek hizlarda bu mesafe 1 m
ve kadar acilabilir. Kablo bu aralikta kendi si-
cakhg ile tavlanmir ve yiizey parlakh@ kazanir.

Tel cekici

Kablo kaplama sistemlerinde telin ileriye
dogru olan ana hareketi, tel g¢ekici denilen 6zel
bir makina ile saglanir.

Tel ¢ekici, sogutma olugu_ile doner saricilar
arasinda yer alir. Kablo, sistemden kasnaklh ve-
ya paletli gekicilerle ¢ekilir. Kasnaklarin ¢api
kablo kalinhgna bagh olarak 30-90 ¢cm arasin-
da degisir. Bunlarda kablo, kasnak iizerindeki
boyunu kisaltmak iizere, bu kasnaklar kismen
yivlere 4-5 defa dolanir. Sogutma oluklarinin



suya bastinlmis olabilir. Paletli ¢ekicilerde ise
kablo, paletlerden miitesekkil iki doner bant
arasinda ¢ekilir. Kablonun tel gekiciden sonraki
hareketi doner saricilarla saglanir,

Doner saricilar

Sogutma oluklarindan tel cekici ile g¢ekilen
kablo, kurutuculardan ve cesitli kalite kontrol
testlerinden gegtikten sonra déner saricilara gi-
rer. Burada kangal halinde kasnaklara veya bo-
bin halinde makaralara sarhr.

Formiilasyon

Kablo izolasyonunun gerekli ozellikleri sag-
layabilmesi i¢in ham plastiklere baz1 katki mad-
deleri konarak izolasyon pléstiginin formiile
edilmesi gerekir. Simdi bu maddeleri kisaca in-
celeyelim,

A — Ham Plastikler :

Elektrik teli izolasyon plastiklerinin biiyiik
bir kismim polietilen ve viniller kapsar. Polipro-
pilen, naylon ve polisiilfon plastikleri ise bazi
ozelliklerinden dolayr bu alana girer.

Daha once degindigimiz siindiirme oram
plastiklerin Ozelliklerine bagh olarak degisir.
Ortalama siindiirme oranlar1 Tablo—1 de ve-
rilmigtir.

— TABLO — I
Plastik Siindiirme Oram
Viniller 15
Naylon 40
Polietilen (Diigiik yogunluklu) 1,5
Polietilen (Yiiksek yogunluklu) 12
Polisiilfon 10-20

Poilietilen - Diigiik ve orta yogunluklu polietilen
engok kullanilan plastiklerdendir. Cok iyi izolas-
yon saglar, rutubete ve pekgok kimyasal mad-
deye dayamkhdir. Catlayip kinlmadan egilip,
biikiilebilir ve olduk¢a hafifdir. Fakat polieti-
lene konan her katki maddesi bilhassa yiiksek
frekansh telekomiinikasyon kablolarinda izolas-
yon ozelliklerini zayiflatir. Bu bakimdan g¢ok
dikkatli se¢im yapilmalidir.

Polietilenin bir ozelliginin burada soziinii

etmeden gecemeyecegiz; her ne kadar polietilen,
kimyasal maddelere karsi ¢ok direngli ise de,
burkulma veya katlanma gibi mekanik bir geri-
lim altinda oldugu zaman, baz: kimyasal ortam-
larda ¢ok kisa zamanda gatlayip kinlarak izo-
lasyon ozelliklerini kaybeder. Bazi1 makina yag-
lan, deterjanlar ve silikon yaglan bu gibi kim-
yasal ortamlara ornek olabilir.
Viniller - Polietilene gore izolasyon yetenekleri
daha zayif olmakla beraber alev aldiklar1 zaman
kendi kendilerine sonerler. Egilip, biikiilme
ozellikleri ¢ok artinlabilir.
Polisiilfon - Diger plastiklere gore hayli farkh
ozellikler gostermektedir. Normal olarak asi-
dik, alkali ve tuzlu ortamlara dayamkhhfindan
baska, diger plastiklerin dayanamayacag sicak-
hklarda deterjanli, yagh veya alkollii kimyasal
ortamlara da dayanikhidirlar. Bu plastik igin
valmz tiip tipi baghklar kullamilmaktadir.

B — Katki Maddeleri

Stabilizorler, oksidasyon onleyiciler, karbon
siyahi, boyalar, ortamin kimyasal tesirini on-
leyiciler ve kopiik yapicilar kablo imalinde kul-
lamlan baska foiksiyonel katki maddeleridir.
Ayrica plastigin ozelligini degistirmeyen ve yal-
niz ekonomik nedenlerle kullamlan talk v.b. gibi
dolgu maddeleri de bu gruba konulabilir.
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