Bu kitaba sigmayan 7
daha neler yar! (00

MESLEKI VE TEKNIK ANADOLU LISESI

www.eba.gov.tr

TEKSTIL TEKNOLOJISI ALANI

INVTV ISHOTONMAL TLLSMAL

Teknoloji Yoleulugumuz

= i ON TERBIYE

=N [ ] [ ] as [ ]
-t el ISLEMULERI ATOLYESI 1 o
Karekodu okut, bu kitapla . : ;1 - '-Jﬁ -""‘: ? .
ilgili EBA iceriklerine ulas! " — - DERS MATERYALI
g M
Istanbul P m’l(l;?nlegdsl:smm:
HﬂVﬂ{Imﬂm {

> TURKSAT

GOKMEN <---. ‘ ® S
GOKBEY », o e KA
e
Sondaj ve Sismik o . | il b S - Insansiz
. 3 0 / V- Hava Araci

ISTATQLY IAATNATST AI9YA.L NQ

Arama Gemisi ~ .

01

------ « Yerlive Millt

. Otomobil
Yiksek .. — |

Hizli Tren — S < o Lty

\v

’

Turbofan Mofory <"

8
=
ITVAYALYIN S¥Ed

BU DERS KiTABI MiLL1 EGiTiM BAKANLIGINCA

UCRETSIZ OLARAK VERILMISTIR.
PARA ILE SATILAMAZ.

ISBN: 978-975-11-6191-8

Bandrol Uygulamasina iliskin Usul ve Esaslar Hakkinda Yénetmeligin Besinci Maddesinin
Ikinci Fikrasi Cercevesinde Bandrol Tasimasi Zorunlu Degildir.






MESLEKI VE TEKNiK ANADOLU LiSESi

TEKSTIL TEKNOLOJISI ALANI

ON TERBIYE ISLEMLERI
ATOLYESI

10
DERS MATERYALI

YAZARLAR

Ayse SENOCAK
Gillay KAHRAMAN
Hatun MAHAN
Murat DUYSAK




MILLT EGITIM BAKANLIGI YAYINLARL........corvivereieieieeieieieieeeseeeseeieesesessseseieses s ssnenennn. 8026
YARDIMCIVE KAYNAKKITAPLARDIZISI......cooiiiiiicccecseeeeee e 1954

Her hakki saklidir ve Milli Eg@itim Bakanlhgdina aittir. Ders materyalinin metin, soru ve sekilleri
kismen de olsa higbir surette alinip yayimlanamaz.

HAZIRLAYANLAR

DIL UZMANI
Nihal YASAVBULAT

REHBERLIK UZMANI
Fikret OTUNC

GORSEL TASARIM UZMANLARI
Birer GUVELOGLU
Murat KALAOGLU

ISBN: 978-975-11-6191-8

Milli Egitim Bakanhginin 24.12.2020 gun ve 18433886 sayili oluru ile Mesleki ve Teknik
Egitim Genel Mudurlugunce ders materyali olarak hazirlanmigtir.



ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda ylizen al sancak;
Soénmeden yurdumun {istiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, agsarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmissa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu g6gsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et gdvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi glinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tani:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda figkiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canan, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her certhamdan T1ahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal,
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diisiinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
diismanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitlin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu geraitten daha elim ve daha vahim olmak iizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK







ICINDEKILER

DERSMATERYALININTANITIMLI......cooovviiiiiiiiiiiiiiasiisssesesssssssssssssssssssssssmmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssee 14
1. OGRENME BIRIMI PARTT OLUSTURMAL.............ovivrvvevrmmmmmmmmmmmmmmmmmmissssssssssesessessssssssssssssssssssssssssnsassssssssss 17
1.1. BOYANACAK MATERYALI KONTROL ETME.........coviriiieiinrreisissesssssssesssessssssssssssssssssssssssessssssnes 18
1.1.1. Kumag Kontrol Isleminin Gereklilifi...........uwruurrurrrureremeriieeisseeiseeesesisesesseesssesssesssseessesssssssesssnes 18
1.1.2. I EMIi Kartinin I0eTifi.. ... rvurieerieeriieriiesiiesiesesssssssesssssssses s ssssssssssesssssssssssssssssssssssssssassssnssssnns 18
1.1.3. Damgalama ISIemMinin AMAaCL.....c..ciueuieerriieriieeieesiee e ieee sttt et sttt st 19
1.1.4. Ham Kontrol Makinesinin KISIMIATL.......cccccveeuricirinieeinieinicirieieneicnecrseceeseieesesesseesessesessesesessesees 19
1.1.5. Iplik, Kumas Uretiminden ve Isletme Ortamindan Kaynaklanan Hatalar..............ccooc.eevurreenrnnne. 20
1.1.6. Partilerin Numarasi, Ham ve Mamul Eni, Uzunlugu Gibi Bilgileri Cikmayacak Boyayla Yazma..22
1.1.7. Tespit Edilen Hatalar1 Is Emri Kartina ISleme........co.oovuereerieerinniinrineiseiessssesissssesssesssssssesssssssnes 22
1.1.8. Ham Kontrol Makinesini Kullanma..........ccccoeeurieiriiininieiniciieeiieiciseceeeseessieseneessseesessesens 22

1.2. KUCUK HATALARI GIDEREREK MAKINE KAPASITESINE UYGUN PARTI OLUSTURMA........26
1.2.1. Hata Giderme YONtEMIET L. ...cceueueuiueureucieiceeiiieiriciricieieietseects s sese e seescse st sesscsees 26
1.2.2. Makine Kapasitesine Uygun Parti Olusturma Asamalari..........ccoocceviveurencernicrnincrnnneenneennecrenenes 26
1.2.3. Doku Hatalar1 Saptama..........cc.ccciiiiiiiiiiiiicicicic s saess 26
1.2.4. Kumagtaki DeliKIeri OTmE........cccvvururieiieiesiiesieiee et seesas 26
1.2.5. Yag Lekelerini Leke Cikaric1 Coziictilerle Uzaklagtirma.........ccoceuveeeuvierninciciniciniciececcccnenenens 26
1.2.6. Is Emri Kartlarina Parti Numaralarini ve Mamuliin Hangi Islemlerden Gegirilecegini Yazma ve
ReCeteleri DUZENIEIME. ......c.eveiereeieieiei ettt ettt eeeaeas 27

1.2.7. Ham Kontrolii Yapilmis Kumaslardan Makine Kapasitesine Uygun Parti Olusturma.................. 27

2. OGRENME BIRIMI MAKASLAMA VE YAKMAL......covsimimiminnincisssnsssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssess 29
2. 1. MAKASLAMAYAPMA ...ttt ettt ettt et sttt bt a bt neee 30
2.1.1. On Terbiye ve Terbiye TANIMIL ......v.ueuuuerereresereseresresesssesssessssesssesssessesssesssessssesssssssesssesssssssssssssssesssnes 30
2.1.2. Makaslamanin AIMACL.......cceueeeueueurieueieeeiresetreesetesessese sttt ssesesessesessesetsese st s saeseseaeseeaesesassesese 31
2.1.3. Makinenin BOIIMIeri Ve GOIEVITi.....c.covcuieurircueiiieiiciricieieicieicisesceeteeeesesessesesesesesseaessesesenseseseaes 31
2.1.4. Makaslamada Dikkat Edilecek NOKtalar...........ccevieuicinieiniiiiciieceicececieieesseeseneseneaes 32
2.1.5. Kumagi Makineye Yerlegtirme...........cccocuriuriuciniuniiniciniiniieieireiiieieisesesseiessesessessessseessessssssessessssessenaes 32
2.1.6. Kumays ile Makas Arasindaki Mesafeyi Ayarlama..........ccococeuveeunecrncninceinicnicineenecnseceeeeeennenes 32
2.1.7. Kumagin Gegis H1zin1 Ayarlama.........cccccccuvieiiiiiiiiniciiiiceciiciicice e ssssesessssessaes 32
2.1.8. MaKineyi CalIStIIa. . ...c.c.evueuriiueueecinieieieecieietreese ettt esesetese st ssese et s et seeacsesacae 32

2.2. YAKMA (ALAZLAMA-HAV UZAKLASTIRMA)....cttttertreeeieirireneeeietseseeeie e eseesese s eeas s seses 35
2.2.1. Yakma ISIemMinin AMACL....c.uevueiverieciesiieeies s ssessss s ss s ss st ssnssnes 35
2.2.2. Yakma Makinesinin BOIUmIeri Ve GOTEVIETi......c.ovcueueucuriucuricreiniieiniiciricieieeeiresciseeseesesessescssesesesenes 36
2.2.3. Yakmay1 Etkileyen FaKtOTIer..........cocueiieiieiiciicciicicieciceicecie et ssesesenaeseseaes 36
2.2.4. Diizgiin Olmayan Yakma Nedenleri..........coccvuiiiiiiciiiiniiiiciiciciceeieeseesseeseseseneees 38
2.2.5. Kumagi Makineye YErleStirme. .........ococeueurureueuricuricueinciciniciseeseeneieisesesesesessesessesessesesessesesseacsssscseseses 38
2.2.6.Kumasile Bek Arasindaki Mesafeyi Ayarlama..........ccecccuveeuemicinicinicninieiccieceeseenseesenesenenes 38
2.2.7. Beklerin Pozisyonunu Ayarlama...........cccciiiiiiiiiissssssssssssssssssssssssssssnes 38
2.2.8. Alev Siddetind Ayarlama........coccvecuricueieucinicinicieiccncciect ettt 38
2.2.9. Kumasg Gegis H1Zin1 AYarlaman........c..ccceeeiicininciinieiiciicieeeeeiseeiesesessesesesesesseseseaesessesessesessenes 38
2.2.10. Makineyi CalIStIrma.....c.cueuruereuieiieieiiieiieieiseieiiesseseese e ssesssse e ssesesse st sese s saesse s ssssessesssessenae 38

3. OGRENME BIRIMI SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIYEST.......cccovsuniiuniincincincinncinnns 41
3.1. HASIL SOKME.......oiueiuiieeiisieesiassesssassssssses s sass s st sses s ssss s ssssssss s sssss s s s st sas st ssssssssssssssssssssssssnsens 43
3.1.1. Hag1l SOKme ISIEMinin AMACL......cc.vvuiverriieiieesiiessss s ssssse s ssss st s s ssesssnes 43

3.1.2. Hag1l SOKME YONtEMIETI.....c.cviueiiuciicieieeeieieiricieicieicects et etese s tese et ses et seasseseaes 43



3.1.3. Hasil Sokme Test Cozeltisi HAZITIama. ......coceueuriiireeieirceeieer et 44

3.1.4. Regete Hesab1l YaPIMa....c.coueceuiueuririniiieieieisiceie ettt ettt ettt sttt esetcas 44
3.1.5. Hagil Sokme Cozeltisini Hazirlama..........c.cccucuiunieiciniiniciciniicicrieiciciseieseeessiene e sesssenaes 45
3.1.6. Hagil Sokme Igin Makineyi Call§tirmma.........c.uevuererrvereeeeeesissssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssenss 46
3.1.7. Hagil KONLIOIT YaPIM@....cuitriiiieiririiiicieieieiceieietsts et teesebe st ese ettt sttt esetacas 46

3.2 BAZIK ISLEM....ociiitiieeeteseeeeesees et s bbbt ssessass s ssanssans 52
3.2.1. Bazik Islemin Amact Ve CeSitleri........covviuirurieririierieeiesiiesiessie s sssse s ss s ssesssessnes 52
3.2.2. Bazik Islemlerde Kullanilan Kimyasal Maddeler ve GOTeVIEri........o..crruureerienriernrienrenereseseerenes 53
3.2.3. Yar1 Kontinii Bazik ISIEm MetOdU...........ccvurueeeurieeiieieeieeeieeieeies e sss s sasssesssesss s sesssesssesssssaes 53
3.2.4. Kontinii Bazik ISIEM MetOdU........cc.oevuueiverrerreeeiessesvees e sses s 54
3.2.5. Bazik Islemlerde Dikkat Edilecek NOKLalar..........ccc.evververieeieesiessiessissessissssesssesssssssssssssesssssenss 54
3.2.6. Regete Hesabl YaPIMa.....cccucueucuriuciricieiiiciiicieicee ettt sttt escaesneaenne 55
3.2.7. Bazik Islem Banyosu Hazirlama.......coo..oevuerrieerioeriiesiee i sisesissssssssssessssessssss s sssssssssssssssssessssnns 55
3.2.8. Kumagt Makine [gerisine AIMa........oocuevuurieueiemeiineiise e sisessssesssessss s s ssssesssssssssssssessssssssseess 55
3.2.9. YONtemi UYGULAMAL......coocueiiciricirieieieiei ettt seacistscse et s sttt sesese s seescsessesenne 55
3.3 AGARTMAL.....ooourrvceeiiaiisss s ssssssssss s sssssssssss s 58
3.3. 1. ABArtmManIN AINACL. ..c.ccciiiiiiiiiin st 58
3.3.2. AZartma YONEIMIET L. ......cuccuuiuiiiciiiiiciciic ettt 58
3.3.3. Hidrojen Peroksit ile Yapilan Beyazlatma..........ccoccvecurierinicinicincniccececeseeseeeescseescseseaenne 59
3.3.4. Beyazlatma YONtemini SEGIME.........cccuiueiiciiiiiiiiciiciciie et 60
3.3.5. Regeteyi HeSaplama.....c.ccoccueucuricuricieiiieiicieicie ettt ettt s e 60
3.3.6. Beyazlatma Banyosu Hazirlama.........ccccccecvieiniciniciniiiiciciceceieentessesenese s ssesesscseseaenns 60
3.3.7. Beyazlatma Uygulamast Yapma.........ccocccuviceunicininiiiniciiciiieieciiessiciescie s sessssessssenes 60
3.3.8. Ard iSlemleri YAPIMa....c.ococueueucuriciricieiiicieiceeieee ettt 60

3.4. OPTIK BEYAZLATMAL......ooooirivvviimmiisisssssssessssssisssssssssssssssssssssssssssssssssissssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssnns 63
3.4.1. Optik Beyazlatmanin Amact Ve ONeEMi.......ccuuuereumereimreimnereimeeeseseesesessssessssessssesssssesssssssssssessenns 63
3.4.2. Optik Beyazlatici ile Yapilan Beyazlatma.........cccoccurevcurinicinicirincieneciecieiceeeinescrseesesesesseecsseneees 63
3.4.3. Regeteyi Hesaplama........ccciciiciiieiieiiciicieceeccee sttt 63
3.4.4. Beyazlatma Banyosunu Hazirlama...........cccccueurieiciniiniciniinieicciceieeeseisee s ssesessessescnes 64
3.4.5. Beyazlatma Uygulamast YaPIma.......ccccoeeurecurreueineeeunicinicieeeeesesesseeseesesessteessesessssesessesessescsssscsesesenns 64
3.4.6. Ard ISIEMIETT YAPIMIA. ... ouiiioiireiiieiieeiiseise ittt sb st 64

3.5. MERSERIZASYON.......cooiiiriiiiinnsiiiiiessssiisaissssssssssesssssssssssssssssss s ssssssss s sssssssesssssssssssssssssssssssssssnnes 69
3.5.1. Merserizasyonun TanimI V& AIMACL.....ccoveeeuererrmrereereremriseeeressesieesesessestsesesesessestessesessesestsesesesseias 69
3.5.2. Merserize Makinelerinin Cesitleri ve KiSImIari.........ccoovuveveceninininceenniceeericceesseceieieeeeeaes 69
3.5.3. Merserize Islemi Sonucu Mamuliin Kazandigi OzelliKIer...........cc.ovruurriennreennreenneeeneeeerneesneeeeeeenens 70
3.5.4. Merserize Iglemini Etkileyen FaKtOrler.........cooviurivnrivrnriisiesriisesisssssssssssssssssssssssssessssssssssssssnees 71
3.5.5. MerSerizZe HatalarL.....c.coovueuiuieciiiiiiicicineicictie ettt 71
3.5.6. Uygun Regeteyi Yazarak Hesaplama Yapma.........cccooccueecueuneeeerecenincrnencseeeessecesiesessesessesessescsesesenne 71
3.5.7. Flotteyi HazZirlama. ..ottt 71
3.5.8. Mamulii Makineye Yerlestirme...........cccocvuiuiiiiiiiiniiiiiiiiccie i ssssssenes 72
3.5.9. Makine Ayarlarini Yapmma........c.ccceeeurecurmreueineueineeciniceetesetseaessssesesesessesessesesessesesssessssesessesesesesnesens 72
3.5.10. Merserize ISlemini UygUIama...........coovuuerieerieerieeiiiesiie s ssessssssses st ssssssssssssssssssssssssssens 72
3.5.11. Ard ISIEMIEri YAPMa......ovververeieeiisesiseesseieesisssss s ssesssss st ssssssse sttt ss s ssss st ss st sssssssses 72

4. OGRENME BIRIMI YONLU MAMULLERIN ON TERBIYESI........ccoosiiminiicccccccrnrrirrereeneeieeeeessnnsasasesseses 75
4.1. YOUNLU MAMULLERE YIKAMAL.......coioiieiieieeeeestesiesies s ses s sassassass s s s s sassssssesss s ssssassassans 77
4.1.1. Yiinliit Mamule Uygulanan On Terbiye Ilemleri........coo..oerueriererierneineriiesienesieesiessisesesssssessesseens 77
4.1.2. YIKama ISIEMI V& AMACIL.....cvuiveiieieeiiciecte st 77

4.1.3. SOAa-SADUN YIKAIMA. ..ottt ettt ettt et et et e st e st e s et e st essessessessessessensessessessessessensenes 78



4.2.

4.3.

4.4.

4.5.

4.1.4. Soda-Deterjan YIKAmMa. ......coccrueuriiueinieeiiciriceeinei et seses s ssese s sese et sesese s sacsesscses 79

4.1.5. NOtr Deterjan YIKAMa.......ccoceuieuriiueinierieiicieieiie e seiessssesessesesese s sese st ssssese s sssaesssscsens 79
4.1.6. Iso-Elektriksel NOKtada YIKAM@.........covvurvvrriserisrsssssssesssssssesssessssssssssssssssesssesssesssssssssssssssssssssses 79
4.1.7. Yun Terinde Yikama (Duhamel YONtEM).....ooooevvvirieriviiieiiiceiieeeeteeeteetesteestese sttt sessens e enes 79
4.1.8. Elyaf Halinde Yikama (Yapak YiIKama)......cccococoeuvieuiiiiniiiiniciicciccicciecieccecseseseessaesensenens 79
4.1.9. Kumag HAlINdE YIKAMA.....c.oviiriiiriiiciiciiciciciecccie ettt ees 81
4.1.10. Yikama Islemi Yapilacak Mamuliit HazZirlama..........ovveeveererreeneionrieneiessessesessssssssessssssssessssssssssenes 82
4.1.11. Yikama Flottesini Hazirlama..........cccccooiiiiiiiiiiiiicc s 83
4.1.12. Makine Ayarlarini Yapma........ccccuecueeeueuniueicrneiiieieiessieeseisesessessess s ssessssssse s ssessssessessesssessessens 83
4.1.13. Mamulii Makine Icerising AIMa...........cco.uoevueiverveereeeneeeesieesees s seesses 83
4.1.14. Yikama I$1emini YaPmMa.....coovevueiveervesieniensiesiesssessssssssssssses s ssssssssss s s sssssssssssssssssssssses 83
4.1.15. Yikama Sonrast Ard Islemleri Yapma.......oo.oevuerunrienriensiennesessessessssssssssssssssssssssesssssssssssssssssssssses 83
YUNLU MAMULLERE KARBONIZE........ooviiriiriinniiesiinseisseses st sssss st ssssssssssssssssssssssssssssssssas 88
4.2.1. Karbonize ISIemi V& AMACL.....vueuiueuiueiriieiiieiciieeiiseeess sttt ssss sttt sttt esssssenas 88
4.2.2. Karbonizede ISIEM SIFaSI........cc.ccvuevuiveeierieeiieieesiesies et sse s sess s sse s bbb saeses 89
4.2.3. Karbonizede Kullanilan Maddeler ve GOIevVIeri........c.coccuieuricirinieciniciicinecinicriceeeseesenenens 89
4.2.4. Karbonize Makinesi ve KISIMIATL.......ccccvieuririirinieiricieicicirecirecieicectseee ettt eaesssaesees 90
4.2.5. Karbonize Islemi Yapilacak Mamulii HAZIrlama...........oovuevueeerrionrieneeenneesesisssssssessssssssssssssssssssnenes 90
4.2.6. Karbonize Flottesi Hazirlama..........ccccouccuvieiniiiiniiiiciiciciicicccee e siesessesens 90
4.2.7. Makine Ayarlarini Yapma.......ccccccvueeeueuniieieineiieieieiseiesessesessesessssesse st ssssessessssessessesssessessens 90
4.2.8. Mamulii Makine Igerisine AIMa.........cc.covvuiurveeiveieneieiiniesiessees s seeses 90
4.2.9. Karbonize ISIemMi Yapma......oo.evueiveerveriiniineiesie s sssssssss s sssssses s s ssesses 90
AGARTMA VE OPTIK BEYAZLATMAL......ooooeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseesesssesssess s sasssssssss s ssse s s sassons 93
4.3.1. Yiinlii Mamullerin Agartilmasinin ONeMi.........o..oruereerrieeeeeessnssssssssssssssesssesssesssesssssssssssssssesssesses 93
4.3.2. Indirgen Maddelerle ABArtma........coo..coeveereeereeerieesiseesnsssesssesssssssssssssesssssssssssssssssssesssssssssssssssssses 93
4.3.3. Yiikseltgen Maddelerele AZartma...........ccccooeuiicieiniininiiiii s 94
4.3.4. OPptiK BeYazZIatman......ccuvvucuiieciiciricicitcictececec ettt sttt es 95
4.3.5. Optik Beyazlatmay1 AGIKIama.........ccccoueuvieiiiiiiiiiceccccee et saesns 95
4.3.6. Islem Gorecek Materyali HaZirlama......c...cvveeeceuemcememeriinesiinessiseseseesessseessssessesessssessssnessssnessssnnes 95
4.3.7. Islemde Kullanilacak Beyazlatma Maddesini Belirleme............o..oovvurrveerienrienneenssesensisessssssssnenns 95
4.3.8. Yontemi Belirleme..........ccoocuiiiiiiiii s 96
4.3.9. Regete HeSAPIAMA.....c.cuiiuiuiieciriciricicieicisect ettt bbbttt een 96
4.3.10. COZEIth HAZITIAMA. . ..viieiiei ettt ettt 97
4.3.11. ISlemi UYGULAMA. ....vuurierrierrieeieseseees e eses sttt sss st ss s 97
4.3.12. AT TSIEMIET.......ovoeeieieeeec sttt 97
DINKLEME.......coiiiiiiiimiessiimmiis s sssssssassssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssosssssssssssssssssssssssssnss 100
4.4.1. Dinkleme ISIeMinin AMACL......cc.ovueeiurieerieieesiesies st se s 100
4.4.2. Dinklemeye Etki Eden FaKtOIIer ..o 100
4.4.3. Dinkleme Makinesi Ve KISIMIATL......cocccuriiiriniieiniieinicieicieineienecisicietseseesetsesessesese s esesessesesenes 101
4.4.4. DINKIEME CEGItIETT. .. vuruiureiiririiiieteieir ettt ettt es 103
4.4.5. Dinkleme Islemi I¢in Kumasi Hazirlama............ccocuevverienieniossiesiesiesssessssssssssesssessssssessssssssssans 104
4.4.6. Dinkleme Ortamina Gore Fottenin pH’ 1in1 Ayarlama.........coccveceinecinecenencenenceenecneceeneeennenes 104
4.4.7. Dinkleme Sicaklig1 ve Stiresini Ayarlama..........ccoccvcueiieriniernicnceieiceceeeeseeseeeseseseneaes 104
4.4.8. Dinkleme Yontemine Gore Sabun [1avesi Yapma...........covvurvuerveivoeriossensssssssssesssessssssssssssessssnns 104
4.4.9. Dinkleme ISlemini YaPma.......coovoevurveerienrieniieeiesisssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssessssssssssnsssssssans 104
4.4.10. DUIUlama YaPIma......cccceueeriirieieeiniieieieie ettt ettt ettt ettt es 104
4.4.11. KUrutma YapINa. ..ottt 104
KRABLAMA . ...ttt ettt ettt et ettt ettt b et a bt s b b seanebenenens 107

4.5.1. Krablama ISIeminin AMaCL.......co.couuiueeieeiueieecieeeeesieseessee s sses s ss s s s e 107



4.5.2. Kesikli Yonteme Gore Calisan Krablama MaKineleri.........ccovoierririniieenreeeeeeceeeeeeeenes 107

4.5.3. Kesiksiz Yonteme Gore Calisan Krablama MaKineleri.........cooovveoeeerninieennnieeennncceeeeenee 107
4.5.4. Krablamanin Mamule Kazandirdigl OZelliKIEr............ovvuuerueereenereineceieceiseeeieeeesiseesesseeseseseens 108
4.5.5. Krablama Islemi Icin Kumagt Hazirlama..........coooevurveeiucieeiieieesiesiesississes s sasnes 108
4.5.6. Kumagi Makineye Besleme..........c.covcuiiuiiiiiiiciiciiciciiciicieieieee st sessesenans 108
4.5.7. Krablama I§lemini Uygulama........ccocccureeereerreerierneriineseiseeeisesesssessesessesesssssessssnessssnessssnsessensesses 108

5. OGRENME BIRIMI IPEKLI MAMULLERIN ON TERBIYESL..........cccccoooociiiiiiiiiiivviviviviminmrmrnnnnnsnssennne 111
5.1. SERISIN UZAKLASTIRMA.......crivummierreuseeeseessssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssnns 112
5.1.1. Serisin Uzaklagtirma Islemi I¢in Kullanilan Kimyasallar............coo.oevrereerenrenseensieesensssnsssenesnees 112
5.1.2. Serisin Uzaklagtirma I$leminin Yapili§h.......covvurvurivieruoerveesieniississiessiesssessssssssssssssses s sssssssssenns 113
5.1.3. Serisin Uzaklagtirma Sonucu Olusan Ipek Cegitleri........covurimmrirmrinrinriinnierniiesissisessssssssssssssenns 114
5.1.4. Serisini Uzaklastirma Derecesinin Test EAilMesi........cccoeureeeeieirininineenireeeeseeeer e 115
5.1.5. Cile Haline Getirilmis Ipegi Serisin Uzaklagtirma Islemi I¢in Hazirlama.........cocoovevenereonnreonenn. 116
5.1.6. Serisin Uzaklastirma Regetesini Hazirlama..........cocoeeveueurerircicieinnicccceceeeesee e 116
5.1.7. COzeltiyl Hazirlama. ..ottt 116
5.1.8. IS1emi UYGUIAIMIA. ....cvuuereienreeeneeiieceiseeeisee s eessesessee st ess s ess s 116
5.1.9. Geriye Kalan Flottenin Yarisini Alarak II. Kez Islemi Tekrarlama..........co..coeveereereonriennienseenrennns 117
5.1.10. Ard IS1emleri YAPIMa........ocvvurververeeeiiesieee s s ssse s s 117

5.2. AGARTMA YAPMA...coooooioioiooioooseiessseesssettttsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss s 122
5.2.1 Ipekli Mamuliin Beyazlatilmask..........evuuruervenreesreesnssesssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssenes 122
5.2.2 Yiikseltgen Maddelerle Ipek AGartmasi...........covvuurvereeseisenneesneisnessssssesssssssssssssssssssssssssssnssens 122
5.2.3 Indirgen Maddelerle Ipek AGArtmast..........oovvueeruueremeieseiiseeiseeiseeessesese s ssssesss e sss s sseeseens 123
5.2.4 Beyazlatma Islemi Yapilacak Materyali Hazirlama...........coocovverrenrenreinseoneeeeeiesinsisssssssssssssessaenns 123
5.2.5 Regeteye Gore Hesaplamalars Yapma.........coccveeueiniciniciniiiniieiniciceieieseeesssesesesessssesessesensesenns 124
5.2.6 COzeltiyl HazZirlama.......c.ccoiuviueiiiiiiciiiiccicicicie ettt 124
5.2.7 IS1EMI UYGUIAMA. ....c.verrerrieriieiisiteiie sttt ss sttt sttt et 124
5.2.8 Ard IS1emleri YAPmMa.......ocvuuivuiveriiceiesieeiis st ssenns 124

6. OGRENME BiRiMi SENTETIK MAMULLERIN ON TERBIYESL.........cccccccooociiiivviivivvvvvcvmmrrrnnnininnnnn 129
6.1. ON YIKAMA YAPMA......ccooomirrriimminnnrsiimmiinssssssssisessssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssnsssssoes 130
6.1.1. Polyester (PES) Mamulde Yikama Isleminin Nedenleri......c...coovorruerinreenreenieesinsisnsisnssensseessnes 130
6.1.2. Polyester (PES) Mamuliin Yikama Igleminde Kullanilan MaKineler............co...coeveneveeereonreonneenn. 130
6.1.3. Polyester Kumaglarin Yikanmasinda Onemli NOKtalar........cc..oevceeceveeceerereimeceesecciseensenessennen. 131
6.1.4. Polyester Kumaslarin Yikanmasinda Kirigiklik 1zi Olugsmasinin Nedeni........o..covveevererenreonrennnes 131
6.1.5. Polyamidin On YIKAMASL.......euueeeueeereierriseiseeseseesssesssessssssesssssesssesssesssssssesssessssssssssssessesssessssees 131
6.1.6. Poliakrilonitrilin On YIKAMASL.....ccvevverieerieriieiissiessiessssssssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnss 132
6.1.7. Polyester Mamullerin On YIKQmMaSL........c..evvereerieerinresnresnsissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssseees 132
6.1.8. Poliamid Mamullerin On YIKamMasi.......oo.uevuerieureemrieseseseeessessessssssssssssssssssssssssessssssssssssssens 133
6.1.9. Poliakrilonitril Mamullerin On YIKAMaSL........ov.erverreerrerssnsssrsssssssssesssesssssssssssssssssssssssssssssssnses 133

6.2. FIKSA] VE TERMOFIKSA] YAPMAL.......oivueeeerieeieeseesseessesssseesses s sss s s sssssass s s sens 136
6.2.1. Fiksaj ISlemMinin AMACL......ovvuurreererieeiiseeieesise st ss sttt 136
6.2.2. Fiksaj Isleminin On TerbiyedeKi SITask.........vuurierrrunruserisnsiessisnsiesssesssessssssssssssssssssssssssssssssssssenes 136
6.2.3. Fiksaj IS1emini YAPIMa......c.uovvverieeniieeiisniisssisessssssssesssssss s s ssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnssens 137
6.2.4 Fiksaj Ile Saglanan OzelliKIEr..............ovvuuiuuriererieeeeeeeise s eesse s sss s sss s ss s essens 137
6.2.5. Fiksaj Sonuglarini Etkileyen Faktorler. ... ..o 137
6.2.6. Termofiksaj ISIeMIini YAPIMa.........cevvuiveriieeiioeiseeiiseissssss s sssssss st s ssssssssssssssssssens 138
6.2.7. Orme Kumaslarin FiKsaj IS1emi.......ccocccorriurriimrienriiriiesseee sttt ssssssssssssssnos 139
6.2.8. Sentetik Karisimli Kumaslarin Fikse ISlemleri........coc.oovurveeiieiurieeiieiiesisieseeses e 139
6.2.9. Fiksaj Isleminde Dikkat Edilecek HUSUSIAT. ........cvverrvurreereriieiiineissiesesisesisesssssssesssssssesssssssens 139

6.2.10. Islem Gorecek Materyali Hazirlama...........ccceeueeeenereeneceiseceimeesieeessesessesesssssessssessssnsssensessesnecs 140



6.2.11. Kumagt Makineye YerleStirme..........coceueueurecuricieincueinicirieeeineieiseecieeceesesessesessescsesesessescssssesessenes 140

6.2.12. Uriin Cesidine Gére Makine Ayarlarini Yapma..........oc.oeeeereererneesneesessesssesssssssssssssssssesssesssesens 140
6.2.13. Fiksaj ISIEMini YAPIIa.. . .coiuuereeeiiierieeriie e sesesese et ssee s sss st ss s 140
6.3. AGARTMA YAPMA.......ooureeueeeeneeesssesssesessessssses st sssssssssssssssssesssssessssesssssessssssssssssesssssesssssessssnessssnssees 143
6.3.1. Kullanilan AGartiCIlar.........ccoiciiiiicccecicctcie ettt s nsaes 143
6.3.2. Sodyum KIOorit AZArtmask.......ccocevuruiuiiiiiiiiiiis s 143
6.3.3. Agartma Flottesinde Kullanilan Kimyasallar ve GOrevleri..........occcoeuvcueunecunecrnnceenecenecenencenenes 145
6.3.4. Sentetik ve Karigimlarinin AGartilmasi..........ccecueieiniciiiniininieiiciiceeeeeseeeseneesseeesesesenenes 145
6.3.5. Agartilacak Mamulleri Islem I¢in Hazirlama..........coocuvereeereenerinerinecise e ssssesssesennee 147
6.3.6. Recete HAZITIAMA. ...uiieieeic ettt eanaas 147
6.3.7. Regete Hesaplamalarini Yapma.......c.ceeccueurininiiieeeininiceieieistsecieietetsteseie e tetseaesese et sessssesaenes 147
6.3.8. Agartma Cozeltisi Hazirlaman..........ccocuvioiiiiiniiiiiicccceccceessie e 147
6.3.9. Beyazlatma ISIEMini YAPIMa......c..cvvurvenrieeriensisesisssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssnns 147
6.3.10. Beyazlatma Sonrast Ard Iglemleri Yapma........cooccoeveeereeerieeeienesisnesissesisesissessssssssssesssssssssssnns 147
6.4. OPTIK BEYAZLATMA YAPMA ...ttt e eeeeeeseessasess e ses s sesssess e sessssessseeaseaseenseesneeas 152
6.4.1. Optik Beyazlatma ISIEMIi.......oevuueiueerireriiriieiiesie ettt sttt ssseesee 152
6.4.2. Optik Beyazlatict Uygulamasinda Onemli NOKEalar.........c..evuuevuueeeeeeereereeeisseseessesssesssesssessseeens 152
6.4.3. Cektirme Metoduna Gore Optik Beyazlatma..........ccccuveuiuricineininiciniinicicesicieeeeeseseiesennes 153
6.4.4. Emdirme Metoduna Gore Optik Beyazlatma.........cccvecuriceeinicinicineceecinecrecieeeceseecseeesenenes 153
6.4.5. Optik Beyazlatma Yapilacak Mamulii Islem I¢in Hazirlama.........cooccververerioeriorerioneeinesieseeenne. 154
6.4.6. ReCete HAZITIAMA. ....c.cuviieieeieiei ettt ettt s s s st eeennannns 154
6.4.7. Recete Hesaplarini YaPIMa......cooccceueururirieueeeiniricieieestseceie ettt ittt sae et tseseaese et eassesessssasasnas 154
6.4.8. Optik Beyazlatma Flottesini Hazirlama..........cccocccoouiiiniiiiiiniiiiiciccicicceccceeieeenes 155
6.4.9. Optik Beyazlatma ISIemMini YaPMa.......covueeveereerunriinnsensisssisssessssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnsses 156
6.4.10. Optik Beyazlatma Sonrast Ard Islemleri Yapmas.......coo..coevveeivemreennieennrisneissssssessssssssssssssssssenss 156

7. OGRENME BIRIMI ORME MAMULLERIN ON TERBIYESI.......cccoooooommiiiirinrriiinnnsiieenssiensssssssssennns 159
7.1. TERS CEVIRME YAPMAL........ovurerrnrrieriensisnsissssessss s ssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessssssnsssnssssnssns 160
7.1.1. Ters Cevirme Makinesinin Cali$masi..........coceueuririrururuririieieeeirieeeieeeeeesie et eseeaens 160
7.1.2. Ters Cevirmenin Yapilis ESaSlari........cooovieeuririniiiieiericcieestsc ettt 161
7.1.3. Ters Cevirme Makinesini Caligtirma.........c.ceeeurieurincueireecirieieneieinecieeceessesessesesseesessesessesesssesesseses 161
7.1.4. Teknigine Uygun Ters Cevirme YapIma.......cceeeurecurereeeureecuneeunmereeseeessesesseesesseaessesessesesessesessescssens 161

7.2. TUP KESME YAPMAL......oooiiiieieeeeeeeeeeeeee s et tes s ss s sssas s sssssssssassssssssssassassasssassassasssassassassses 164
7.2.1. Tiip Kesme Makinesi KISIMIAIT.......cc.ccociiviiiiiiiiiiiiiiicicicicce e 164
7.2.2. TUP KeSIME CSIIET . ..uvueuviueieiceciriicieicicici ettt sees s b eses ettt seae 165
7.2.3. Tiip Kesim Makinesini CalI$trma........ococeueeeeriiiieieiriniieieieistsecieietetseeseie et esesesese et eesesesessssessaenes 166

7.2.4. Teknigine Uygun AGma Yapma.......ccccocuniuriririnimnininiiinisii s ssssssssss s ssssssssssssssssssssssans 166



DERS MATERYALININ TANITIMI

1. OGRENME BIRIMI
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Ogrencilerin 6n bilglerini harekete gecirmek
ve konuya ilgilerini ¢ekmek amaciyla 6gretmen
tarafindan ders 6ncesinde yapilan ¢alismalar:
gosterir.

Ogrenme biriminde yer alan gorsel numarasi ve
gorsel adini gosterir.

Ders materyalinin sayfa numarasini gosterir.

14

Ogrenme biriminin numarasini gosterir.

Ogrenme birimine genel ag iizerinden erismek
i¢in kullanilacak karekodu gosterir.

Ogrenme biriminin adin1 gosterir.

Ogrenme biriminde yer alan konular1 gésterir.

Ogrenme biriminde neler 6grenilecegini gosterir.

Ogrenme biriminde yer alan kavramlar1 gosterir.

Ogrenme biriminin alt baghgini gosterir.

L0 GRENME BIRIME

1.1 BOYANACAK MATERYAL! KONTROL ETME
1.L1. Kuma Kontral lfleminin Gerekliligi

‘ham bumaglar tin terbiype once. ol iglerninde dibckard .

Terbiye
i pekil de glizden gesirillr, vars hatalar duzchilic (Goesel 1.1).

Girmel 1.1: Han kbastral makine

112 1y Emri Kartman Kerigi
Iy Emari Kart: ( Refakat Kart:): Planlama belomb iletmedekt iretim sorumlular: 4= Blrllkte caliarak

migtert gore her Bu bartlars i emari (refkat ) karts dzair. Ham
marnul, ham kamirol isleminden gasirild kten sonm partilerne islemni Fapil. Partilenmis mamul  eme kar-
gl bellimlers {(Garse] 1.2).

1y Ernri Kartnda Bulunman Gereben, Bilgiler

1. Msieri talimatma glirz algturulan her partiye numars verkir. Bu sumam Uz letme finde kumasn
takibi ppilie

2. Fumag top says, cirst, s, end ve wruolugu 1 emet karina igenir.

3. Peek numaran ve rengin ad, paziic

4. Terrnin (rdrn bedim tarihi] verileriruin bulurman gerddr: Bursda kumasn glem gocecsy) ve misgie-
riye teshim edilmest gereken taribler perabc

5. Kumas upgulicecak islernler ve bu lskemlerin bassmaldar: per ahr,




Uygulamanin adini gosterir.

PARTI QLUSTURMA

l

L

LUYGULAMA SURE

s Emri Kart: Hazirlama Ders Saatt

Amag: Teksti] mamulisin igetme iperisindekd mligis olugurmak ve haogt iglemlerden gectigmi u::pm]
etmek

Kedlanslacak Arag (Gerog

Ad

Ozelligi
Tekatil masmalt Kumag

Standart

Standart

I emet karts formu

Bilgisayar

lslem Basamaklan

1. 15 saphin ve girvenh g lrallarma wyuni.

2. Gerekh amg, gerect kullanima hapr hile getirinee.

3. Migteri ads, milgterl pasti numaras: ve bermin tasibini yzamz

4. Part] sumaras verintz.

5. Tekstll mamulii= cinsin | Smceki yapilan igemler yazm.

&. Ham mamuliis wranlsfuss, exni, afrigm, top mikiarn: it edersk yarms.

7. Migterinim tael 1steklerinl yarmr

8. Girty, uygulama, qkes smmalin barkodusy yardineme (Gorse 1.8).

5. Igletme igerisinde yapean iglemlert, girig-ikog tarth ve satlert tablosunu harrlayne.

WGared 1.8: Fasbodl: by ermrt karts

Uygulama degerlendirmesinde kullanilacak
kontrol listesinde dikkat edilecek hususlar:

aciklayan uyariy: gosterir.

Uygulama degerlendirmesinde kullanilacak

kontrol listesini gosterir.

Mavi zeminle ayrilmis uygulama alanin

gosterir.

Uygulamanin sonucunun yazilacag alani

gosterir.

Uygulamanin numarasini gosterir.

Uygulamanin tavsiye edilen

stiresini gosterir.

Uygulamanin amacini gosterir.

Uygulamada kullanilacak arag gereg listesini

gosterir.

Uygulamanin islem basamaklarini gosterir.

2 BGRENME BIRIMI

ilgth tgdemler amgpndaks kontrol hstesnde yer alm

o .
sl nitlere ghee deferiendirtlrectar. Cabpmarm yaparkes b slpitlen dikkate abme

Digatieri Evel | Haw | Paan
- [ 1§ sapiagn ve givenitg] kerallirma upr [
1 | tGerekh arar perect kubarma manr hile getine 10

Makasiama yapibak kemag barrlar

yaziing ok ekdle Kiloniz kemaga dker. 5

Tierginlh aatanni FaEL

1

i

i

5. | Kumay lle makas arsindai mesakeyl JEnan
&

.

5

13
‘Muaimsariin koreyics Kapaciinm kapalp emmiye tadhirierinl air [

9. | Makiney! caisgirm.

10. | Makasiama igeminin slenen wdide yapip

1L | Malcasiama igiem ! billikclen sonT2 makiney kIt 5

12. | Makinentn bakim ve bemtmgnm yapar

Abman Dieferler ! Sonug

aygus belomlere yapistrmez.

Uypulama ileminis bisikien sona tdemi 5 ve vagnlmss nummme k

iakasiama |glem Yapulmams Nemen: Kumas.

Makaslama igiem| Yapuimy Numune Kamag

Aliman DegereriSonsg
Upgulama scoucunu ey kisaca agklaps.

15
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PARTI OLUSTURMA

KONULAR

1.1. BOYANACAK MATERYALI KONTROL ETME
1.2. KUGUK HATALARI GIDEREREK MAKINE KAPASITESINE UYGUN PARTI OLUSTURMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Kumas kontrol isleminin gerekliligini

o Isemrikartinin igerigini

o Damgalama isleminin amacini

o Ham kontrol makinesinin kisimlarini

. Iplik, kumas iiretiminden ve isletme ortamindan kaynaklanan hatalar:

o Partilerin numarasi, ham ve mamul eni, uzunlugu gibi bilgileri ¢ikmayacak boyayla yazmay1
. Tespit edilen hatalar1 is emri kartina islemeyi

o Ham kontrol makinesini kullanmay1

o Hata giderme yontemlerini

. Makine kapasitesine uygun parti olusturma agamalarini

o Doku hatalar1 saptamay1

o Kumastaki delikleri 6rmeyi

o Yaglekelerini leke gikarici ¢oziiciilerle uzaklastirmayi

o Isemrikartlarina parti numaralarini ve mamuliin hangi islemlerden gegirilecegini yazma ve regeteleri diizenlemeyi
. Ham kontrolii yapilmis kumaglardan makine kapasitesine uygun parti olusturmayi

TEMEL KAVRAMLAR

balik hatasi, barkot, cimbar izi, ¢ift atk: hatasi, ¢6zgii kopugu, damgalama, delik hatasi, desen hatasi, diigiim, gergin gevsek atki, gergin gevsek ¢ozgii,
hata, igne bozuklugu, ilmek bozuklugu, kafes hatasi, nope, parti, recete, refakat, termin, uguntu, yabanci elyaf

HAZIRLIK GALISMASI

Bir tekstil isletmesinde ise baslamadan 6nce yapilacaklar1 planlamanin (is emri kart1 hazirlama) 6nemi hakkinda diisiincelerinizi yaziniz.

17
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1.0GRENME BiRiMi

1.1. BOYANACAK MATERYALI KONTROL ETME
1.1.1. Kumas Kontrol Isleminin Gerekliligi

Terbiye dairesine gelen ham kumaslar 6n terbiye dairesine girmeden 6nce ham kontrol isleminde dikkatli
bir sekilde gozden gegirilir, varsa hatalar diizeltilir (Gorsel 1.1).

Gorsel 1.1: Ham kontrol makinesi

1.1.2. Is Emri Kartinin I¢erigi

Is Emri Kart1 (Refakat Karti): Planlama boliimii isletmedeki {iretim sorumlulari ile birlikte caligarak
miisteri isteklerine gore her partideki kumaslara kart diizenler. Bu kartlara is emri (refakat) kart1 denir. Ham
mamul, ham kontrol isleminden gecirildikten sonra partileme islemi yapilir. Partilenmis mamul is emri kar-
tindaki bilgiler dogrultusunda ilgili boliimlere yonlendirilir (Gorsel 1.2).

Is Emri Kartinda Bulunmasi Gereken Bilgiler

1. Miisteri talimatina gére olusturulan her partiye numara verilir. Bu numara ile isletme i¢inde kumasin
takibi yapilir.

2. Kumas top sayisy, cinsi, agirligi, eni ve uzunlugu is emri kartina islenir.

Renk numarasi ve rengin adi yazilr.

4. Termin (triiniin teslim tarihi) verilerinin bulunmasi gerekir. Burada kumagin islem gorecegi ve miiste-
riye teslim edilmesi gereken tarihler yer alir.

5. Kumasa uygulanacak islemler ve bu islemlerin basamaklari yer alir.

w

Gorsel 1.2: s emri kartinin hazirlanmasi



1.1.3. Damgalama Isleminin Amac1

PARTI OLUSTURMA

Terbiye dairesine degisik firmalardan gelen ¢esitli cins kumaglar1 birbirine karistirmamak i¢in damgala-
ma islemi yapilir. Damgalama isleminde top numarasi, kumasin agirligi, eni, parti numarasi ve miisteri ismi

gibi bilgiler kumas tizerine aktarilir.

Damgalama islemi genel olarak iki sekilde yapilabilir:

1. Anilin boyas: gibi yas terbiye islemlerine
dayanikli boyalarla damgalama iglemi yapilir. Bu
yontemoldukg¢aucuzveeskibiryontemdir(Gorsel1.3).

rmrsusmmum “
_ | 0% TEXTILE MARKER "

=

Gérsel 1.3: Anilin kalemle damgalama islemi

1.1.4. Ham Kontrol Makinesinin Kisimlari

2. Teknolojinin gelismesi ile birlikte damgalamada
barkot sistemi bir¢ok isletmede yaygmlk kazanmaya
baslamustir (Gorsel 1.4).

Gorsel 1.4: Barkodlu damgalama

Kumastaki hatalarin belirlendigi ve kalite kontrol islemlerinin yapildigi makinedir.

Ham kontrol makinesi su kisimlardan olusur:

«  Kumagin gecirildigi 60° egimli olan 1s1iklandirilmis bir yiizeydir (Gorsel 1.5). Buradaki 151k, alt 151k olarak
isimlendirilir. Alt 151k, kumasin altinda bulundugu i¢in kumastaki dokumadan kaynakli desen hatas: gibi

hassas hatalarin tespitinde kullanilir.

«  Kumag ham kontrol makinesinden gegirilirken st 1s1k stirekli agik tutulur.

o Kumas uzunlugunun 6lgiildiigii bir diizenek bulunur. Burada kumagin uzunlugu belirlenir ve is emri

kartina yazihr.

« Hatalarin rapor edildigi bilgisayar bulunur. Ham kumagta tespit edilen hatalar, is emri kartinin
yaninda bilgisayarda ham kumas kontrol raporuna yazilir. Bu raporlar arsivde saklanir.

Gorsel 1.5: Ham kontrol makinesi



1.0GRENME BiRiMi

1.1.5. Iplik, Kumas Uretiminden ve isletme Ortamindan Kaynaklanan Hatalar

Kumasta; ham madde, is¢ilik, makine donanimyi, yardimci madde ve ¢alisma seklinin neden oldugu, gozle
gorilip degerlendirilebilen ve kumagin kalitesini diisiiren kusurlara hata denir.

Iplik Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

HATA HATANIN NEDENT I[HAM KONTROL HAM KONTROL HATA
HATA GORSELI
Kumas yiizeyinde gorii-
Nope niisii bozan, iplikteki tur Giderilir. :"_ “““ “E
kagigindan  kaynaklanan| = [3E8EFEEGECE 0 T
hatadir.

Atki ipliginin numarasin-

Ince-Kalin Atki daki degisikliklerden kay- Giderilmez. .'.:I.'-::L-‘.:- 13 i
naklanan bir hatadir. . Bammme-ammamaneent—

Ipligin olusumu bitince-
ye kadar gecirmis oldugu
Uguntu islemlerin herhangi birin-| Giderilir.
de iplik tizerine yapigmis
ucuntularin bulunmasidir.

Atki ya da ¢ozgi iplikle-
rinin olusumu sirasinda
iplik kendi etrafinda don-
diiriilerek biikiim verilir.
Dondiirme tur sayisi az ol-
mast sonucu az bikimli

Biikiimsiiz Iplik Giderilmez.

iplik veya biikiimsiiz iplik-
ler olusabilmektedir.

Atki veya ¢ozgii ipliklerine

Diigiim atilan digiimlerin kumas|  Giderilir.
yiizeyinde goriilmesidir.

Iplikte biikiimsiizliik, yu-
Balik Hatasi mu§a1.< ve an(irmal l.<a11n- Giderilir.
liktaki elyaf kiimeleri sek-
linde goriiliir.




PARTI OLUSTURMA

Kumas Uretiminden Kaynaklanan Hatalar

HATA

HATANIN NEDENI

HAM KONTROL
HATA

HAM KONTROL HATA
GORSELI

Cift Atki
Hatasi

Ayni agizhiga iki atka ipli-
ginin atilmasiyla olusan
hatadir.

Giderilmez.

Kafes Hatas1

Dokuma sirasinda ¢ozgii
iplikleriyle atki ipliklerinin
orgii dis1 hatali baglantilar
yapmasidir.

Giderilmez.

Cozgii Kopugu

Cozgu ipligi koptugu za-
man lamel diismemesi ve
makinenin durmamasiyla
kumas boyunca tel boslu-
gu olugmasidir.

Giderilir.

Gergin Gevsek
Cozgii

Farkli gerginlikteki ¢ozgii
ipliklerinin kumas yiize-
yinde olusturduklar: izdir.

Giderilmez.

Gergin Gevsek
Atki

Yeterli gerginlikte olmayan
bir veya birkag atki ipligin-
den kaynaklanan hatadir.

Giderilmez.

Cimbar izi

Dokuma isleminde rahat
donmesi gereken cimbar
ignelerinin ayarsizlig1 veya
calisma esnasinda  sikis-
mas! nedeniyle cimbardan
gecerken kumas kenarla-
rinin bozulmasiyla olusan
bir hatadir.

Giderilmez.

Yabanci Elyaf

Atki veya ¢ozgii ipliginin
Uretimi esnasinda ya da
dokuma isleminde yabanci
bir elyafin ipliklere karisa-
rak dokunun i¢ine girme-
siyle olugan hatadir.

Giderilmez.

Igne
Bozuklugu

[gne dilleri veya igne kanca-
larinin bozulmasiyla olusan
hatadur.

Giderilmez.

fImek
Bozuklugu

Ayar ¢eligindeki yanls
ayarlama veya bozukluk-
tan dolay1 olugan hatadir.

Giderilmez.

Desen Hatasi

Desenden kaynaklanan ha-
tadur.

Giderilmez.

Isletme ortamindan kaynaklanan hatalar, iplik veya kumas iiretimi esnasinda ya da mamuliin istasyonlara

taginmasi esnasinda olusan hatalardir.

21
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1.0GRENME BiRiMi

1.1.6. Partilerin Numarasi, Ham ve Mamul Eni, Uzunlugu Gibi Bilgileri Cikmayacak Boyayla Yazma
Amag: Top numarasi, kumasin agirligi, eni, parti numarasi ve miisteri ismi gibi bilgileri kumas {izerine anilin
kalem yardimiyla aktarmak. Anilin kalemle kumasin her iki ucuna ve kenarina 5 cm mesafe birakacak sekilde
bilgileri yazilir (Gorsel 1.6).

Gorsel 1.6: Anilin kalemle kumasa yazilmasi

1.1.7. Tespit Edilen Hatalar1 Is Emri Kartina isleme

Amag: Kumas kontrol masasinda kumas enine yeterince gerginlik verilip, 60°lik 151kli masadan gegirilerek ku-
magta hata olup olmadig; tespit edilir. Is emri kartina hata nedeni, hatanin giderilip giderilemeyecegine yonelik
talimatlar, kontrol edilme zamani ve islemi kimin yaptig1 islenir (Gorsel 1.7).
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Gorsel 1.7: Is emri kart1 hazirlama

1.1.8. Ham Kontrol Makinesini Kullanma

Terbiye dairesine gelen ham kumas, ham kontrol makinesinin top agma kismina yerlestirilir. Daha sonra
151kl1 masanin hem alt hem de iist 11klar1 agilir. Kumasgin 1s1kli masadan ge¢me gerginligi ve gegis hizi ayarlanir.
Ham kontrol makinesi ¢alistirilir (Sekil 1.1). Ham kontrol yapilan kumagsin miktar: is emri kartina yazilir.

Sekil 1.1: Ham kontrol makinesinin sematik goriintimi
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1. UYGULAMA SURE

Is Emri Kart1 Hazirlama Ders Saati

J

7

Islem Basamaklar1

O 00 N1 O Ul & LW N

Amag: Tekstil mamuliiniin isletme icerisindeki kimligini olusturmak ve hangi islemlerden gectigini tespit
etmek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Ozelligi
Tekstil mamuli Kumas

Is emri kart1 formu Standart
Bilgisayar Standart

. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

. Miisteri ad1, miisteri parti numarasi ve termin tarihini yaziniz.

. Parti numarasi veriniz.

. Tekstil mamuliin cinsini / énceki yapilan islemleri yaziniz.

. Ham mamuliin uzunlugunu, enini, agirhigini, top miktarini tespit ederek yaziniz.

. Miisterinin 6zel isteklerini yaziniz.

. Giris, uygulama, ¢ikis asamalar1 barkodunu yazdiriniz (Gorsel 1.8).

. Isletme igerisinde yapilan islemleri, giris-cikis tarih ve saatleri tablosunu hazirlayiniz.
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T T — -
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YT T i e
) T
T S T |
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T
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Gaorsel 1.8: Barkodlu is emri karti
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Gorsel 1.9: Is emri karti hazirlama

Is emri kart1 hazirlama (Gorsel 1.9) uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 61-
ciitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. [ Miisteri ad1, miisteri parti numarasi ve termin tarihini yazar. 10
4. | Parti numarasi verir. 10
5. | Tekstil mamuliin cinsi / 6nceki yapilan islemleri yazar. 10
6. Ham mamuliin uzunlugunu, enini, agirligini, top miktarini tespit i

ederek yazar.

Miisterinin 6zel isteklerini yazar. 10

Giris, uygulama, ¢ikis asamalar1 barkodunu yazdirir. 10
9. Eletnile igerisinde yapilan islemleri, giris-cikis tarih ve saatleri tablosunu 20

azirlar.
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2. UYGULAMA SURE

Tespit Edilen Hatalar1 Is Emri Kartina isleme Ders Saati

\ J

N

Amag: Kumagstaki ( dokuma, 6rme ve iplik) iiretim sirasinda meydana gelen hatalar: tespit etmek ve is emri
kartina islemek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Adi Ozelligi Miktar1
Kumas Dokuma veya 6rme 1 adet
Renkli kalem (hata isaretlemek icin) Standart 1 adet
Ham kontrol makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Is sagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

3. Kumas topunu makineye yerlestiriniz.

4. Ham kontrol makinesini ¢alistiriniz.

5. Isikli masada gegen kumas: takip ediniz.

6. Kumasta bir hata ¢iktiginda isaret kalemi ile isaretleyip is emri kartina isleyiniz.

7. Bulunan hatalarin giderilip giderilemeyecegini tespit ediniz.

8. Parti bitiminde kontrol edilen miktar1 is emri kartina yaziniz.

9. Ham kontrol tamamlandiktan sonra makineyi kapatip makinenin bakim ve temizligini yapiniz.
Numune Kumas Hatalar Hatalarin Giderilip Giderilemeyecegini

Tespit Etme

Tespit edilen hatalar1 is emri kartina isleme uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde
yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir. 10
3. | Kumas topunu makineye yerlestirir. 10
4. | Ham kontrol makinesini ¢alistirir. 10
5. | Istkli masada gecen kumas: takip eder. 10
6. | Herhangi bir hata ¢iktiginda isaret kalemi ile isaretleyip is emri kartina 10
isler.
7. | Bulunan hatalarin giderilip giderilemeyecegini tespit eder. 10
8. [ Parti bitiminde kontrol edilen miktari is emri kartina yazar. 10
Ham kontrol tamamlandiktan sonra makineyi kapatip makinenin ba- 20
kim ve temizligini yapar.

25



1.0GRENME BiRiMi

1.2. KUCUKHATALARI GIDEREREK MAKINE KAPASITESINEUYGUN PARTIOLUSTURMA
1.2.1. Hata Giderme Yontemleri

Kumaglarda delikler, yag lekeleri gibi hatalar; delik 6rme yontemleri ve leke ¢ikarici ¢oziiciiler kullanila-
rak giderilebilir.

1.2.2. Makine Kapasitesine Uygun Parti Olusturma

Kumas, ham kontrol isleminden gegirilip kiigiik hatalar giderilir. Daha sonra terbiye isleminin yapilacag:
makinenin kapasitesine gore partileme islemine gegilir.

Asamalar:
1. Ham kontrol islemi yapilmigs ham kumaslar, terbiye dairesinin girisinde is emri kartiyla arabalarda
bekletilir (Gorsel 1.10).
2. Ham kumagslar, terbiye dairesinde makine kapasitesine gore tartilarak partilenir.
3. Makine kapasitesine gore tartilan kumasga parti numarasi verilir ve is emri kartina yazilir.

Gorsel 1.10: Ham kontrol islemi yapilmis kumaglar

1.2.3. Doku Hatalar1 Saptama
Ham kontrol makinesinden gegirilen kumasin kiigiik hatalar tespit edilir.

1.2.4. Kumastaki Delikleri Orme

Delik 6rme yontemi, ¢ok zaman aldig1 igin kaliteli kumaglarda olusan hatalarin giderilmesinde tercih
edilir. Dokuma esnasinda kumasta atki veya ¢ozgii kopmasindan, 6rme kumaslarda ise tiretim esnasinda igne
kacigindan kaynaklanan delik hatasi olusabilir.

Ham kontrol asamasinda kiigitk ¢apli delik hatalar1 giderilir. Hatay1 gidermek igin igne ve kumastan
alinmus iplikle delik 6rme islemi yapilir (Gorsel 1.11).

Gorsel 1.11: Delik 6rme yapilan kumas
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1.2.5. Yag Lekelerini Leke Cikaric1 Coziiciilerle Uzaklastirma

Uretim agamasinda, depolama veya tagima sirasinda kumas iizerinde cesitli yag lekeleri olugabilir. Bu
lekeler, oncelikle ham kontrol asamasinda leke ¢ikarici ¢oziictilerle giderilmeye calisilir (Gorsel 1.12). Leke
¢ikaric goziiciilerle giderilemeyen yag lekeleri, is emri kartinin agiklama kismina yazilir. Kumays tizerindeki

yag lekeleri fazla ise terbiye islemleri esnasinda giderilir.

Gorsel 1.12: Leke ¢ikarici ¢oziicii sprey

1.2.6. Is Emri Kartlarina Parti Numaralarini ve Mamuliin Hangi Islemlerden Gegirilecegini

Yazma ve Regeteleri Diizenleme
Is emri kartlarina parti numaralarini ve mamuliin hangi islemlerden gecirilecegi yazilip regetelerin

diizenlenmesi saglanir (Gorsel 1.13).
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Gorsel 1.13: Is emri kart1 hazirlama

1.2.7. Ham Kontrolii Yapilmis Kumaslardan Makine Kapasitesine Uygun Parti Olusturma

Partileme islemi yapilacak kumas, bir makine kapasitesinde olabilecegi gibi birden fazla makineye
partileme yapilacak miktarda da olabilir. Burada her makine i¢in yapilan partiye ayr1 numara verilir ve is emri

kartina yazilir (Gorsel 1.14).

Gorsel 1.14: Kumagin tartilmasi
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3. UYGULAMA

Kumagtaki Delikleri Orme

SURE
Ders Saati

Amag¢: Ham kontrol agsamasinda kii¢iik ¢apli delik hatalarini gidermek.
Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Ozelligi Miktar1
Kumas Dokuma veya érme 1 adet
Makas Standart 1 adet
Iplik Kumagin kendi ipligi 1 adet
Igne Standart 1 adet

Islem Basamaklari
1. Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

. Kumasta olusan deligi tespit ediniz.

. Kumas deligini igne yardimiyla oriiniiz.

2

3

4. Kumagin ipligini igneden gegiriniz.

5

6. Caligma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat ediniz.
7

. Zamani verimli kullaniniz.

Numune Kumas (Oncesi) Numune Kumas (Sonrasi)

Kumastaki delikleri 6rme uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢iitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme ﬁlc;ﬁtleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 15
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 15
3. | Kumasta olusan deligi tespit eder. 10
4. | Kumagin ipligini igneden gegirir. 10
5. [ Kumas deligini igne yardimiyla orer. 30
6. | Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine 10
dikkat eder.
7. | Zamani verimli kullanir. 10
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MAKASLAMA VE YAKMA

KONULAR

2.2. YAKMA (ALAZLAMA-HAV UZAKLASTIRMA)
2.1. MAKASLAMA YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

On terbiye ve terbiye tanimini

Makaslamanin amacini

Makinenin boliimleri ve gorevlerini
Makaslamada dikkat edilecek noktalar:
Kumag1 makineye yerlestirmeyi

Kumays ile makas arasindaki mesafeyi ayarlamay1
Kumagin gegis hizini ayarlamay1

Makineyi ¢alistirmayi

Yakma igleminin amacini

Yakma makinesinin béliimleri ve gorevlerini
Yakmay: etkileyen faktorleri

Diizgiin olmayan yakma nedenlerini

Kumag1 makineye yerlestirmeyi

Kumays ile bek arasindaki mesafeyi ayarlamay1
Beklerin pozisyonunu ayarlamay1

Alev siddetini ayarlamay1

Kumays gegis hizini ayarlamay1

Makineyi ¢alistirmayi

TEMEL KAVRAMLAR

alevsiddeti,apre, baski, bek, boncuklama, boya, dolu masa, gegis hiz1, gerginlik ayari, hav, kilavuzkumas, makaslama, oyuk masa, 6n terbiye, terbiye, tuse

HAZIRLIK CALISMASI

Evde kullandiginiz ve giydiginiz tekstil mamullerinin yiizeyindeki piirtizstizligi ve tiiylii olanlarin tiiy yiiksekligini gozlemleyiniz.
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2.1. MAKASLAMA YAPMA
2.1.1. On Terbiye ve Terbiye Tanim1

Terbiye dairelerine ham olarak gelen tekstil mamullerine ilk uygulanacak islem on terbiye islemleridir.
Ham tekstil mamuliiniin daha sonra gorecegi boyama, baski ve apre islemlerine hazirlanmasi i¢in yapilan
islemlere 6n terbiye islemleri denir. On terbiye islemlerinden sonra uygulanacak biitiin islemlere de terbiye
islemleri adi verilir (boyama, basky, apre) (Sema 2.1).

On terbiye islemlerinin amaci; ham tekstil mamuliinii, daha sonra gorecegi terbiye islemlerine
hazirlamaktir (Gérsel 2.1). On terbiye islemleri, yeterince ve diizgiin bir sekilde yapilmadiginda renklendirme
sonrasinda hata olarak ortaya ¢ikar. Terbiye islemlerinde hata olmamasi i¢in 6n terbiye islemlerine ¢ok dikkat
edilmelidir. Clinki terbiye islemlerinde ortaya ¢ikan hatalarin %70’i 6n terbiye kaynakli hatalardir.

Géorsel 2.1: On terbiye dairesi

< Tekstil Terbiye >
<5n Terbiye i§lemler> — < Renklendirme > — < Bitim islemleri >

| | [
< Boyama > < Baski > <Kimyasa1 Apre> <Mekanik Apre>

Sema 2.1: Tekstil Terbiye Islem Adimlar
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2.1.2. Makaslamanin Amaci

Kumas yiizeyindeki istenmeyen lif u¢larini ve tityctikleri tamamen uzaklagtirmak veya belirli bir seviyede
kesmek amaciyla yapilan isleme makaslama denir (Gorsel 2.2). Boylelikle kumays yiizeyi piiriizsiiz ve diizgiin
bir goriiniim kazanir.

Gorsel 2.2: Makaslama makinesi

2.1.3. Makinenin Boliimleri ve Gorevleri
Makaslama makinesi temel olarak ii¢ boliimden olugur (Sekil 2.1):

A) Ust bigak
B) Alt bigak
C) Makas masasi

Sekil 2.1: Makaslama makinesinin sematik goriiniimi

A) Ust Bigak
a) Uzerine spiral olarak sarilmis 12-24 adet celik bigak bulunan 100-200 mm ¢apinda celik bir silindirdir.
b) Ust bigak silindirinin doniis hizi 1.000-3.000 devir / dakikadur.
c) Ust bigagin iizerinde bigaklara temas eder vaziyette bir yag kecesi bulunur. Silindir boyunca uzanan
bu kegeye belirli araliklarla yag damlatilarak spiral bigaklarin daha kaygan ve keskin olmasi saglanir.
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B) Alt Bigak
a) Ust bigagin hemen altina yerlestirilmis olan alt bigak, tiiylerin éniinde durarak yatmasina engel olur.
Boylece iist bigak diizgiin ve ayn1 yiikseklikte tiiyleri keser.
b) Alt bigak ile iist bigak arasindaki mesafe 1 mm civarindadir.

C) Makas Masasi

a) Kesim yapilacak kumasin tizerinden gegen piramit bi¢ciminde olan metal bir pargadur.

b) Makas masasi olarak iki masa tipi bilinmektedir:

o Dolu Masa (Sivri Makas Masasi)

Sivri makas masalarinda, kumag en iist noktaya geldiginde alt ve st bigaklarla temas eder. Havlarin
kesilmesi bu iist noktada gergeklesir.

o Oyuk Masa (Yayl1 Makas Masasi)

Biiriimctiklii ipliklerden yapilmis kumaslarda diigiim ve nopelerin sivri makas masasinda yiikseklik
yapmas1 nedeniyle kumasin delinmesini engellemek i¢in yayli makas masalar1 kullanilmaktadir.

Ayrica makaslama makinesinin ¢alismasina yardimci olan elemanlar da vardir. Metal ikaz dedektorii;
kumays tizerinden gelebilecek her tiirlii pargaya kars: uyar: sistemini ¢alistirip, makineyi durdurarak bildirir.
Gergi silindirleri, kumasin gegisi sirasinda gerginligin ayarlanmasini saglar. Firgalar; kumas makineye
verildiginde kumasta bulunan toz ve pislikleri temizleyen, makaslama sirasinda bigaklarin kdrelmesine neden
olacak parcaciklara engel olan sistemdir.

2.1.4. Makaslamada Dikkat Edilecek Noktalar

a) Makas masasinin, alt bigak ve tist bigak ayarlarinin tam olmasi gerekir.

b) Parti gegislerinde kumaslar birbirine dikilirken kalinliklar1 esit ve yiizleri ayn1 yonde olmalidir.

¢) Kumagin makineden gecis hizi, yapilacak makaslama islemine ve kumagin kalinligina uygun
ayarlanmalidir.

¢) Kumasin makaslama esnasinda agik ve kat yapmamis olmasi gerekir.

d) Makaslanacak kumagin kuru olmas: gerekir. Islak veya yer yer nemli olan kumaslar makaslama
hatalarina neden olur.

2.1.5. Kumas1 Makineye Yerlestirme

Ham kontrolden gelen kumasa is emri kartina gore makaslama iglemi yapilir. Makaslama isleminin
diizgiin yapilabilmesi i¢in kumasin makaslanacak yiizii, makasa gelecek sekilde kilavuz kumasina overlok
makinesiyle dikilir. Kumagi makineye yerlestirirken kumasgin katli ve piiriizlii olmamasina dikkat edilmelidir.

2.1.6. Kumas ile Makas Arasindaki Mesafeyi Ayarlama
Kumas ile makas arasindaki mesafe, iist bigak ile alt bicak arasindaki mesafedir. Bu mesafenin kumastaki
hav miktarina gore ayarlanmasi gerekir.

2.1.7. Kumasin Gegis Hizin1 Ayarlama

Kumagin alt-iist bigaklarin arasindan gegis hizini ifade eder. Kumasgin 6zelliklerine gore gecis hiz devri
ayarlanir. Makaslama islemi st bigak tarafindan yapildig: i¢in bu ayarlamada iist bigak doniis hiz1 dikkate
alinir. Boylece makaslamanin verimi arttirilir. Ust bigagin iizerinde bigaklara temas eder vaziyette bir yag
kegesi bulunur. Silindir boyunca uzanan bu kegeye belirli araliklarla yag damlatilarak spiral bigaklarin daha
kaygan ve keskin olmasi saglanir. Aksi takdirde kesim diizgiin olmayacag: gibi bigaklarin émrii de kisalir.
Yaglama islemi gelismis makinelerde otomatik, eski tip makinelerde ise ¢alisan is¢i tarafindan yapilir.

2.1.8. Makineyi Calistirma
Kumas, katlama ve kirigiklik olmamasina dikkat edilerek makineye yerlestirilir. Istenen makaslama
miktarina gore makine hizlari ayarlanir. Makine ¢alistirilir.
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1. UYGULAMA

Makaslama Makinesini Calistirma

SURE
Ders Saati

Amag: Kumas yiizeyindeki hav tityciiklerini tamamen uzaklagtirmak veya belirli bir seviyede kesmek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Adi Ozelligi Miktar1
Makaslama makinesi Standart 1 adet
Kumas Dokuma veya 6rme X metre
Dikis makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

Gerginlik ayarlarini yapiniz.

I I

. Makineyi ¢alistiriniz.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz (Gorsel 2.3).
Makaslama yapilacak kumasi hazirlayiniz.

Kumas ile makas arasindaki mesafeyi ayarlayiniz.

Kumasin gegis hizini ayarlayiniz.
Makinenin koruyucu kapaklarini kapatip emniyet tedbirlerini aliniz.

Kumasin makaslanacak yiiziini makasa gelecek sekilde kilavuz kumasa dikiniz.

10. Makaslama isleminin istenen sekilde yapilip yapilmadigini kontrol ediniz.

11. Makaslama iglemi bittikten sonra makineyi kapatiniz.

12. Makinenin bakim ve temizligini yapiniz.

Gorsel 2.3: Makaslama makinesi
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7

Makaslama makinesini ¢alistirma uygulamasiyla ilgili islemler agagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

N

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig: ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Makaslama yapilacak kumas: hazirlar. 10
4. | Kumasin makaslanacak yliziinii makasa gelecek sekilde kilavuz kumasa diker. 5
5. | Kumays ile makas arasindaki mesafeyi ayarlar. 10
6. | Gerginlik ayarlarini yapar. 10
7. | Kumagin gecis hizini ayarlar. 10
8. | Makinenin koruyucu kapaklarin kapatip emniyet tedbirlerini alir. 10
9. | Makineyi ¢alistirir. 10
10. | Makaslama igleminin istenen sekilde yapilip yapilmadigini kontrol eder. 5
11. | Makaslama islemi bittikten sonra makineyi kapatur. 5
12. | Makinenin bakim ve temizligini yapar. 5

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama isleminiz bittikten sonra makaslama islemi yapilmamis ve yapilmis numune kumaslar1 asagidaki
uygun boliimlere yapistiriniz.

Makaslama islemi Yapilmamis Numune Kumas

Makaslama islemi Yapilmis Numune Kumas

Alinan Degerler/Sonug
Uygulama sonucunu agagtya kisaca agiklayiniz.
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2.2. YAKMA (ALAZLAMA-HAV UZAKLASTIRMA)

2.2.1. Yakma Isleminin Amaci

Tekstil mamuliinii olusturan ipliklerden kumas ytizeyine ¢ikan lif uglarini (havlar1) yakarak diizgiin bir
yiizey elde edilmesi islemidir (Gorsel 2.4). Yakma isleminin boyama ve baski esnasinda olusabilecek hatalar
acisindan 6nemi biiytiktiir. Yakma islemi diizgiin yapilmamis kumaslarda boyama ve baski hatalar1 meydana
gelir.

Eger kumasa hasil sokme yapilacaksa yakma islemi ile hasil sokme islemi ayn1 makinede kontinii olarak
yapilabilmektedir.

Yakma islemi genellikle 6n terbiyede ilk islem olarak uygulanir. Bunun iki sebebi vardir:

a) Yakma Yapilacak Kumasin Kuru Olmasi Gerekir: Hasil sokme, bazik islem ve beyazlatma gibi
islemler sulu ortamda yapildigindan yakma islemi i¢in kumasin kurutulmasi gerekir. Bu islemlerden 6nce
kumag kuruyken yakmanin yapilmasi zaman ve enerji agisindan tasarruf saglar.

b) Yakma Isleminde Kumasta Meydana Gelen Sararmalar: Bu sararmalar daha sonra yapilacak
beyazlatma islemiyle giderilmis olur. Son islem olarak yapilirsa tekrar beyazlatma yapilmasi gerekir.

Yakma Islemi Uygulanan Kumagin Ozellikleri

» Yiizeyinde diizgiinliik saglanir ve kumags daha temiz goriiniir.

» Yiizeyindeki ipliklerden ¢ikan ¢ok ince iplik uclar: giderilir.

« Boncuklanma egilimi diiger, hava gecirgenlik 6zelligi artar.

«  Kir tutma 6zelligi azalir.

o Yakma islemi sonrasinda kumasta parlaklik, renk canliligi, yumusak tuse saglanir.

Gorsel 2.4: Yakma Oncesi ve yakma sonrast kumagin goriinimi

Yakma makineleri iige ayrilir:

o  Elektrikli yakma makineleri
« Levhali yakma makineleri
o  Gazli yakma makineleri (Gorsel 2.5)

Gaorsel 2.5: Gazli yakma makinesi
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2.2.2. Yakma Makinesinin Boliimleri ve Gorevleri
Yakma makinelerinden en yaygin kullanilani gazli yakma makineleridir (Sekil 2.2).

Kumas giris T‘T /"\\ Cikis kism1

{’akma kamarh

Sekil 2.2: Gazli yakma makinesi

Yakma makinesi baslica bes boliimden olusur:

a) Kumas Giris Kism1: Kumagin makineye istenen gerginlikte ve diizgiinliikte girmesini saglayan gergi
ve istikamet rolikleri ile kenar agic1 roliklerden meydana gelmistir.

b) Yakma Kamarasi: Kumasa yakma isleminin uygulandig: kisimdir. Kumas makineye girdikten sonra
yaklastirma roligiyle ayarlanan sekilde aleve yaklastirilir veya alevden uzaklastirilir.

¢) Fir¢a Kismi: Bu kisimda yakmadan sonra kumas iizerinde kalan pislikler temizlenir.

¢) Tekne: Hasil sokme islemi yapilacagi zaman veya ¢ok ince kumaslarin yakilmasi sirasinda kullanilir.
Kumays yakildiktan sonra flotteden gegirilir.

d) Cikig Kismu: Islemi tamamlanan kumas arabaya alinir veya rolige sarilir.

2.2.3. Yakmayi Etkileyen Faktorler

Yakma isleminin kumaga zarar vermeyecek sekilde ve diizgiin yapilabilmesi i¢in asagidaki faktorlere
dikkat edilmesi gerekir:

A) Alev Yogunlugu: Beklerden kumasa degen alevin yogunlugu, bek tarafindan birim zamanda kumasa
aktarilan enerji miktaridir. Alevin yogunlugu ile yakma etkisi dogru orantilidir. Alev yogunlugu arttik¢a
yakma etkisi de artar.

B) Kumas Gegis Hizi: Kumasin makineden gecis hizi, yakma etkisini degistirir. Hizli gecen kumasin
alevle temas siiresi kisaldigindan yakma etkisi azdir. Yavas gecen kumaglarda ise temas siiresi uzun oldugundan
yakma etkisi fazladir. Yakma yapilacak kumasin cinsine gore kumasin gegis hizi ayarlanir. Kalin ve kaba
kumaslarda gecis hiz1 yavas, ince ve hassas kumaslarda ise hizlidur.

C) Kumas ile Bek Arasindaki Mesafe: Yakma yapilacak kumasin cinsine gore kumas ile bek arasindaki
mesafe ayarlanmalidir. Kalin ve kaba kumaslarin bek ile mesafesi genellikle az iken ince ve hassas kumaglarda
fazladir.
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C) Beklerin Pozisyonlari: Beklerin pozisyonlar: da yakmayi etkiler.
a) Kumas Uzerinde Yakma

« Bu pozisyonda kumasin arkas: bostur ve alev beklerden dik olarak kumasa temas ettirilir ($ekil 2.3).
« Kuvvetli bir yakma seklidir. Kalin ve kaba kumaslara uygulanir (seliiloz esasli kumaslar ve sentetik
karisimi kumaslarin yakilmasinda tercih edilir).
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Sekil 2.3: Kumays tizerinde yakma
b) Silindir Uzerinde Yakma
« Bu pozisyonda kumas soguk silindir tizerinden gegerken yakma yapilir ($ekil 2.4).
o Silindirin i¢inden devamli soguk su gecirilmesi ile silindirin sogutulmas: saglanir. Bu yakma
pozisyonunda kumasa alev dik olarak temas ettirilir.
o Kumags tizerinde yakmaya nazaran daha iliman bir yakma seklidir (sentetik ve sentetik karisimi
kumaslarin yakilmasinda tercih edilir).

Sekil 2.4: Silindir izerinde yakma
c) Tegetsel Yakma
« Bu pozisyonda beklerden dik olarak gelen alev, tegetsel bir sekilde kumaga temas ettirilir ($ekil 2.5).
« Iliman bir yakma sekli oldugundan hassas kumaslarin yakilmasinda tercih edilir.

[k T
J e

v

i
e
v

Sekil 2.5: Tegetsel yakma

¢) Tersten Hava Piiskiirtmeli Yakma
« Bu pozisyonda alev beklerden dik olarak kumasa temas ettirilirken hava, kumagin arka tarafindan
puskdrtiiliir. Boylece alevin kumasin igerisine niifuz etmesi 6nlenmis olur ($ekil 2.6).
« Iliman bir yakma sekli oldugundan yiinlii ve 6rme (triko) kumaslarin yakilmasinda tercih edilir.

Sekil 2.6: Tersten hava piiskiirtmeli yakma
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2.2.4. Diizgiin Olmayan Yakma Nedenleri

a) Uygun bek pozisyonu secilmedigi takdirde etkili bir yakma islemi gergeklestirilemez. Dolayisiyla

diizgiin bir yakma islemi elde edilemez.

b) Kumasin {izerinde nem bulunmamali, kumag kuru olmalidir. Nemli kumas tizerinde yakma etkisi

istenilenden daha hafif olurken yer yer 1slak kumas iizerinde yakma etkisi esit olmaz.

¢) Kumagin makineden gegis hizi, kumas yapisina gére dogru ayarlanmalidir. Her kumas, beklerin
oniinden ayni1 hizda gegmemelidir. Kumagsin cinsine ve kalinlik incelik durumuna gére ayarlanmalidir.

¢) Kumasin makineden gegerken katli ya da kirisik olmamasina dikkat edilmelidir. Katli ya da kirigik
yerlere alev degemeyeceginden kumas iizerindeki yakma etkisi esit olmayacaktir.

d) Diizgiin bir yakma elde etmek i¢in kumas gerginliginin her yerde esit olmasi saglanmalidir.

e) lyi bir temizlik yapilmamis makinede yapilan yakma islemi, kumasin iizerinde diizeltilmesi miimkiin
olmayan lekelere neden olur.

2.2.5. Kumag1 Makineye Yerlestirme

Yakma isleminin diizgiin ve istenen sekilde yapilabilmesi i¢in kumagin yakilacak yiizii, beklere gelecek
sekilde kilavuz kumasina overlok makinesiyle dikilir. Makinenin iginin temiz olup olmadig: kontrol edilir.
Kumasin makineye, istenen gerginlik ve diizgiinliikte girmesi i¢in gergi ve istikamet rolikleri ile kenar agic1
rolikler yardimiyla kumas makineye yerlestirilir. Kumasin makineye katl ve kirik girmemesine 6zen gosterilir.

2.2.6. Kumas ile Bek Arasindaki Mesafeyi Ayarlama

Kumas ile bek arasindaki mesafe az ise kumas alev sicakligindan daha c¢ok etkilenecektir. Dolayisiyla
yakma etkisi de fazla olacaktir. Mesafe arttik¢a alev sicakligi azalacagindan yakma etkisi de azalacaktir. Yakma
yapilacak kumagin cinsine gore kumas ile bek arasindaki mesafe ayarlanmalidir.
2.2.7. Beklerin Pozisyonunu Ayarlama

Beklerin pozisyonu, yakma yapilacak kumasin ham maddesine (pamuk, yiinlii, sentetik, karisim vb.) ve
kumasin kalinlik incelik durumuna gore ayarlanmalidir.

2.2.8. Alev Siddetini Ayarlama

siddeti ayarlanir.

2.2.9. Kumas Gegis Hizin1 Ayarlama

Yakma yapilacak kumasin cinsine gore kumasin gecis hizi ayarlanir. Kumas gecis hiz1 yiikseldikee
kumasin alev ile temas ettigi siire de azalmaktadir. Bu nedenle gegis hiz1 ayarlanarak da yakma etkisi azaltilip
arttirilabilir.

2.2.10. Makineyi Calistirma

Gaorsel 2.6: Beklerin pozisyonu

Is saglig1 ve giivenligi 6nlemleri alinir. Bu amagla yakma makinesi genellikle ayri bir bolimde
konumlandirilarak, ¢ikisina fulard teknesi eklenerek kalan kivilcimlarin sondiiriilmesi ve hasil sokme
islemiyle entegre edilmesi saglanir. Kumasin yapisina (kalin,ince, hassas) uygun alev yogunlugu, kumas gegis
hiz1 ve bek pozisyonu ayarlanarak yakma makinesi ¢alistirilir (Gorsel 2.6). Makine ¢ikisinda kumasin istenilen
ozellikte yakilip yakilmadigi kontrol edilir. Makinenin i¢inde herhangi bir yanma islemi olup olmadig1 kontrol
edilerek makine kapatilir.



MAKASLAMA VE YAKMA

2. UYGULAMA

Yakma Makinesini Calistirma

SURE
Ders Saati

Amag: Yakma islemi ile kumas yiizeyindeki havlarin (lif uglary, tiityciik) yakilarak kumas yiizeyinin daha

diizgiin héle gelmesini saglamak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Adi Ozelligi Miktar1
Yakma makinesi Standart 1 adet
Kumas Dokuma veya drme X metre
Dikis makinesi Standart 1 adet

Islem Basamaklar1

2 g N ey s B =

. Makineyi ¢alistiriniz.

—
—_— O

—_—
W N

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Kumasin yakilacak ytiziinii beklere gelecek sekilde kilavuz kumasa dikiniz.
Is emri kartindan makine ayarlarina bakinz.

Kumas ozelliklerine gore gecis hizi ayarini yapiniz.

Kumas ozelliklerine gore beklerin pozisyonunu ayarlayiniz.
Kumas 6zelliklerine gore alev siddetini ayarlayiniz.

Kumays 6zelliklerine gore gerginlik ayarlarini yapiniz.
Makinenin koruyucu kapaklarini kapatip emniyet tedbirlerini aliniz.

. Makinenin ¢aligmasini kontrol ediniz.
. Kumasin sonuna kilavuz kumagi dikiniz.
. Makineyi kapatip makinenin bakim ve temizligini yapiniz.
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2. OGRENME BiRiMi

Yakma makinesini ¢alistirma uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan dlgiitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. |Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 5
3. | Kumasin yakilacak yiiziinii beklere gelecek sekilde kilavuz kumasa 10

diker.
4. | Is emri kartindan makine ayarlarina bakar.
5. | Kumas 6zelliklerine gore gegis hizi ayarini yapar.
6. | Kumas 6zelliklerine gore beklerin pozisyonunu ayarlar. 10
7. | Kumas 6zelliklerine gore alev siddetini ayarlar. 10
8. | Kumas o6zelliklerine gore gerginlik ayarlarini yapar.
9. | Makinenin koruyucu kapaklarini kapatip emniyet tedbirlerini alir.
10. | Makineyi ¢alistirir. 10
11. | Makinenin ¢alismasini kontrol eder. 5
12. | Kumasin sonuna kilavuz kumasi diker. 10
13. | Makineyi kapatip makinenin bakim ve temizligini yapar. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama isleminiz bittikten sonra makaslama islemi yapilmamis ve yapilmis numune kumaslari asagidaki
uygun boliimlere yapistiriniz.

Yakma Islemi Yapilmamis Numune Kumas Yakma Islemi Yapilmis Numune Kumas

Alinan Degerler/Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.




3. OGRENME BiRIMI

/" SELULOZ ESASLI
MAMULLERIN ON
\ TERBIYESI

~

N

KONULAR

3.1. HASIL SOKME

3.2. BAZIK ISLEM

3.3. AGARTMA

3.4. OPTiK BEYAZLATMA
3.5. MERSERIZASYON

NELER OGRENECEKSINiZ?

. Hasil s6kme isleminin amacini

. Hasil sokme yontemlerini

. Hagil sokme test ¢6zeltisi hazirlamay1

. Regete hesab1 yapmay1

. Hagil sokme ¢ozeltisini hazirlamay1

. Hasil sokme igin makineyi ¢alistirmay1
o Hagil kontrolii yapmay1

. Bazik islemin amaci ve cesitlerini

o Bazikislemlerde kullanilan kimyasal maddeler ve gorevlerini
. Yar1 kontinti bazik islem metodunu
. Kontinii bazik islem metodunu

. Bazik islemlerde dikkat edilecek noktalar:
e Regete hesabi1 yapmay1
. Bazik islem banyosu hazirlamay1

. Kumagi makine igerisine almay1
. Yontemi uygulamay1
. Agartmanin amacini

. Agartma yontemlerini
. Hidrojen peroksit ile yapilan beyazlatmay1
. Beyazlatma yontemini segmeyi

TEMEL KAVRAMLAR

Regete hesaplamay1

Beyazlatma banyosu hazirlamay1
Beyazlatma uygulamasi yapmay1

Ard islemleri yapmay1

Optik beyazlatmanin amaci ve 6nemini
Optik beyazlatici ile yapilan beyazlatmay1
Regeteyi hesaplamay1

Beyazlatma banyosunu hazirlamay:
Beyazlatma uygulamasi yapmay1

Ard islemleri yapmay1

Merserizasyonun tanimi ve amacini
Merserize makinelerinin gesitleri ve kisimlarini
Merserize islemi sonucu mamuliin kazandig: 6zellikleri
Merserize islemini etkileyen faktorleri
Merserize hatalarini

Uygun regeteyi yazarak hesaplama yapmay1
Flotteyi hazirlamay1

Mamulii makineye yerlestirmeyi

Makine ayarlarini yapmay

Merserize islemini uygulamay1

Ard islemleri yapmay1

afinite, agartma, amilaz, anti-peroksit, asetik asit, bazik islem, bomemetre, diskontiinii, dogal rejenere, emiilsiyon, enzim, fenolik, flotte, haslik, hasil
sokme, hidrofil, hidrofob, hidrofob kasar, hidrojen peroksit, islatici, iyon tutucu, kalsiyum kloriir, kasar, katalizor, kirtk énleyici, konsantrasyon,
kontinii, koza, merserizasyon, mukavemet, nétralizasyon, optik, pektin, pH tamponlayici, potasyum iyodiir / iyot, sentetik, stabilizator, sodyum
hipoklorit, sodyum hidroksit, sodyum klorit, sodyum silikat, tegawa testi, yag sokiicit

HAZIRLIK CALISMASI

Islem gérmemis ham pamuklu kumas ile islem gérmiis pamuklu kumasi suya batirarak su emme siirelerini ve su emme miktarlarini karsilastiriniz.
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3. OGRENME BiRiMi

Amag: Tekstil materyalini renklen-

dirmeye hazir hile getirmektir.

e\

Seliiloz Esasli Mamullerin
On Terbiye iglemleri

|

Yakma (Alazlama)
(Iplik - Dokuma - Orme)

}

Hagil Sokme
(Dokuma)

}

Hidrofillestirme

(Kaynatma - Pisirme)
(Iplik - Dokuma - Orme)

}

Agartma
(Iplik - Dokuma - Orme)

|

Optik Beyazlatma
(Iplik - Dokuma - Orme)

|

Merserizasyon
(Iplik - Dokuma - Orme)




SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIiYESi

3.1. HASIL SOKME

3.1.1. Hagil Sokme Isleminin Amaci
Hagillamanin Amact: Dokuma kumas
tiretimi sirasinda, ¢ozgii kopuslarini ortadan
kaldirmak veya en aza indirmektir.
Hasillamada, hasil maddeleri (nisasta
ve nisasta tiirevleri, sentetik hagil maddeleri)
ve yardimci maddeler (kayganlastirici, yu-
musaticy, 1slaticy, antistatik) kullanilarak ¢6z-
gt ipliginde bir film tabakas1 olusturulur. Bu

¥

Hagillanmamus filament ve
kisa elyafl iplik

v

h 4

Hagillanmis filament ve

film tabakasiyla iplige kaygan, piiriizsiiz bir g g kusa elyafls iplik
yap1 kazandirilip ipligin dokuma sirasindaki .
kopma dayanimi artirilir (Sekil 3.1). Sekil 3.1: Hagillanmis ve hagillanmamus iplik

Hagil S6kme Isleminin Amact: Cozgii ipliklerine dokuma &ncesi uygulanan hagil maddelerinin uzak-
lagtirilmasidir. Hasillama sirasinda kullanilan hasil maddelerinin biiytik bir kismi suda ¢6ziinmediklerinden
ve hidrofob (suyu iten) ozellikte olduklarindan, yas terbiye islemleri sirasinda kumasgin 1slanma ve emme ye-
tenegini azaltir. Bu nedenle hasilin sokiilerek dokuma kumas tizerinden uzaklastirilmasi gerekir. Hagil sokme
islemi 6rme kumaslara uygulanmaz.

3.1.2. Hasil Sokme Yontemleri
Hasil sokme islemine baglamadan 6nce dokuma dairesinden gelen ham kumasta, hangi hasil maddeleri
ve yardimci maddelerinin kullanildigini bilmek gerekir.

Hasil Maddelerin Siniflandirilmasi:

1. Dogal ve rejenere hasil maddeleri (nisasta, nisasta tiirevleri, seliiloz tiirevleri, protein esash hasil
maddeleri)

2. Sentetik hasil maddeleri (polivinilalkol, poliakrilat, metilseliiloz, poliester-striren,maleik asit kopoli-
merleri, karboksimetilseliiloz)

3. Emiilsiyon hasil maddeleri (metilmetakrilat)

Hasil S6kme Yontemleri

Dort farkli hagil sokme yontemi vardir.

o Suile hasil s6kme: Suda ¢oziinebilen hagil maddelerini uzaklastirmak i¢in uygundur.

« Kimyasal katalizorler ile hasil sokme: Seyreltik asitler ve bazlar kullanilarak hasil sokiiliir.

o Enzimlerle hasil s6kme: Bitkisel ve hayvansal canli mikroorganizmalar kullanilarak hasil sokiiliir
(Gorsel 3.1).

o Oksidatif hasil s6kme: Yiikseltgen maddeler kullanilarak hasil sokiiliir.

] .

& &

Gaorsel 3.1: Amilaz enzimi hagil sokme maddesi

Bu yontemlerden en ¢ok kullanilan enzimlerle hagil sokme yontemidir. Seliiloz liflerinin, 6zellikle pamuk
ipliklerin hagillanmasinda en fazla kullanilan hasil maddesi nisastadir. Nigasta hagilinin sokiilmesinin esast
ise 6nce nisasta makromolekiillerini parcalayarak suda ¢oziinebilir hale getirmek ve sonra bu suda ¢oziine-
bilen pargalanma tirtinlerini yikayarak uzaklastirmaktir. Nisastanin parcalanmasinda kullanilan enzimlere
amilaz denir. Amilaz gesitleri ; bakteri amilazi, pankreas amilazi ve malt amilazi olarak siniflandirilir.
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3. OGRENME BiRiMi

Hasil sokme isleminde ¢ektirme ve emdirme yontemleri kullanilir.

a) Cektirme Yontemi: Tekstil materyalinin uzunca bir siire, uzun flotte (banyo) oraninda bir banyo
icinde muamele edilmesine ¢ektirme yontemi denir. Bu yontemde 1:2 - 1:100 gibi uzun flotte oranlarinda
caligilir.

b) Emdirme Yontemi: Tekstil materyalinin kisa siire ve kisa flotte oraninda muamele edildigi yonteme
emdirme veya fulardlama denir. 1:0,5 - 1:1,5 gibi kisa flotte oranlarinda calisilir.

Hasil sokme yontemi, kullanilan hasil maddesi veya hasil maddeleri karigiminin cinsi (suda ¢oziinen veya
¢oziinemeyen) goz 6niine alinarak segilmelidir.

3.1.3. Hasil Sokme Test Cozeltisi Hazirlama

Amag: Hagili giderilmis tekstil mamulii iizerinde hasil kalip kalmadigini kontrol ederek hasil sokme is-
leminin ne 6lgiide basarili oldugunu tespit etmektir. Hagil sokme isleminden sonra nisasta hasil maddesinin
sokiiliip sokiilmedigi potasyum iyodiir / iyot (KI / I,) ¢ozeltisi ile test edilir (Gorsel 3.2).

Potasyum fyodiir / fyot (KI / I, ) Test Cozeltisinin Hazirlanmasi

10 g/ potasyum iyodiir 100 ml su ile ¢ozalir. | pyor ki karistirilarak

0,635 g/l iyot 700 ml su ile ¢oziiliir. | 800 ml'ye tamamlanur.

Uzerine 200 ml/1 etanol (etil alkol) ilave edilerek ¢ozelti (1 litre) 1000 ml'ye tamamlanir.

Hazirlanan bu ¢6zelti hagil kontrolii i¢in kullanilir. Hazirlanan potasyum iyodiir / iyot ¢ozeltisi koyu renk
bir sise igerisinde giines gormeyecek yerde saklanmalidir.

Gorsel 3.2: Potasyum iyodiir / iyot ¢ozeltisi

3.1.4. Regete Hesab1 Yapma

Terbiye isletmelerinde, sulu islemlerle yapilan her uygulamanin bir regetesi bulunur. Isletmelerde regete
ile galigmak; standart uygulama yapabilmeyi, tekrarlanabilirligi saglar ve isletme maliyetini olumlu etkiler. Bu
sebeple regete hesaplarinin dogru yapilmasi gerekir.

Regete hesaplamalarinda verilen malzeme miktar1 % (ylizde) ifadesiyle verilmigse mamul agirligina gore
" g/l, cm®/1, ml/1 " gibi ifadelerle verildiginde banyo hacmine gore hesaplama yapilir.

Cozgii ipliklerine dokuma dncesi uygulanmis olan hasil maddelerinin uzaklastirilmasi i¢in gerekli kim-
yasallarin miktarini bulmak icin regete hesabi yapilir.



SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIiYESi

3.1.5. Hasil Sokme Cozeltisini Hazirlama

Enzimlerle hasil sokme islemi emdirme ve ¢ektirme yontemine gore yapilir. Emdirme yontemine gore
hasil s6kme isleminde en 6nemlisi, kumasa emdirilen flotte (enzim, 1slatic1 ve su bulunan hagil sokme banyo-
su) miktaridir. Kumagin kisa siirede ve homojen 1slanmasina yardimci olmak i¢in 1slatict maddesi kullanilir.
Nigastanin parcalanabilmesi i¢in emdirilmis olan kumas, 8-16 saat bekletme odalarinda bekletilir. Bu siire
bittikten sonra 90-95 °C'de yikanir [Diskontiinii (kesikli) ¢alisma sistemi].

Hagil s6kme flottesi emdirilmis kumas 105-110 °C'de 5-10 dakika buharlanir ve sonrasinda 80-90 °C'de
yikanir. Boylece kumas tizerindeki hagil giderilmis olur [Kontinti (kesiksiz) ¢aligma sistemi] (Gorsel 3.3).

Gorsel 3.3: Hagil sokme isleminde kullanilan makineler

Emdirme Yontemine Gore Hasil Sokme Recetesi Ornegi
Flotte (banyo) orani 1:5
Enzim I ml/l
Iyon tutucu 0,2 ml/1
Islatict 1,5 ml/l
Kalsiyum kloriir 0,25 ml/1
Asetik asit 0,15 ml/1
Sicaklik 60-80 °C
Hagilli kumasg Xg
Bekletme stiresi 8-16 saat

Yikama Islemi
Sicaklik 90-95 °C
Zaman 3-5 dk.

Cektirme yontemine gore hasil sokme islemi jet ve overflow makinelerinde asagida verilen regete ve ¢a-
lisma diyagrami dogrultusunda gerceklestirilir.

Cektirme Yontemine Gore Hagil Sokme Regetesi Ornegi
Flotte (banyo) orani 1:10
Hasilli kumag Xg
Enzim 3g/1
Islatic1 1-2 g/l

Enzim
Tekstil ¢
Islatict Mamulii 70 °C
60 dk. \
10 dk.
Bosaltma
50 °C 70 °C Yikama
10 dk. 5 dk.
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3. OGRENME BiRiMi

3.1.6. Hasil Sokme i¢in Makineyi Calistirma
Hagil sokme yontemi, kullanilan hagil maddesi cinsi goz 6niine alinarak belirlenir. Cektirme yontemi
kullanilacaksa jet veya overflow makinelerinde, ¢cektirme regetesine gore flotte hazirlanir ve diyagrama uygun

olarak makine galigtirilir. Emdirme yontemi kullanilacaksa tiim kimyasallardan olusan flotte fulard teknesine
konur, tekstil mamulii fulardan gegirilerek emdirilir, levende sarilir. 8-16 saat bekletme islemine tabi tutulur.

3.1.7. Hasil Kontrolii Yapma

Hagil sokme isleminden sonra nisasta hagil maddesinin sokiiliip sokiilmedigi potasyum iyodiir / iyot
(KI/ L) ¢ozeltisi ile test edilir. Bu teste tegawa testi denir. Degerlendirme, violet (tegawa) skala kullanilarak
yapilir. Tegawa skalasi sonuglari 1 ile 9 arasinda degerlendirilmektedir. 1 en kotii, 9 ise en iyi hasil sokme de-
recesidir (Gorsel 3.4).

5 4 3 - 1

Gorsel 3.4: Tegawa skalasi

Potasyum Iyodiir / fyot Cozeltisi Kumas Uzerine Damlatildiginda

Renk Sonug
Koyu mavi Kumays tizerinde ¢ok miktarda nigasta hagili var.
Agik mavi Kumas iizerinde az miktarda nisasta hasili var.
Sar1 Hasil tamamen sokiilmiistiir.
Kahverengi Polivinilalkol tiirevi hasil maddesi var.

Kirmizimsi kahverengi

Polivinilalkol tiirevi hagil maddesi ve nisasta hasili bir-
likte kullanilmugtr.




SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIiYESi

1. UYGULAMA SURE
Hagil S6kme Islemi Ders Saati

Amag: Cozgii ipliklerine dokuma 6ncesi uygulanmis olan hagil maddelerinin uzaklastirilmast igin regete-
ye uygun hasil sokme ¢ozeltisi hazirlayarak hasil sokme islemini gergeklestirmek (Gorsel 3.5).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Miktar1
Flotte (banyo) orani 1:10 .
Enzim 2g/l Tekstlln . J
Tslatics Lol Islatict Mamulii 70°C
8
Hassas terazi 1 adet 60 dk. \
Pipet 1 adet 10 dk.
Beher 1 adet Bosaltma
Meziir 1 adet 50 °C 70 °C Yikama
Baget 1 adet 10 dk. 5dk.

Gorsel 3.5: Hagil sokme islemi

Islem Basamaklari

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Hasil sokme regetesini hesaplayiniz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

Grafige uygun olarak islemi gerceklestiriniz.

Flottenizin sicakligini 50 °C’ye ¢ikarip 1slaticiy: ekleyiniz.

50 °C'de 10 dk. ¢alisip hagil sokme yapilacak mamulii flotteye birakiniz.
50 °Cde 5 dk. ¢alistiktan sonra banyonun sicakligini 10 dk.da 70 °C’ye ¢ikartiniz.
Flotte sicaklig1 70 °C oldugunda enzim ekleyiniz.

. 70 °Cde 60 dk. calisiniz.

10. 70 °Cde yikama islemini yapiniz.

11. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
12. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizleyiniz.

2 g0 N N s BN =
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3. OGRENME BiRiMi

Hasil sokme islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan dl¢iitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | GereKkli arag gereci kullanima hazir héle getirir. 10
3. | Hagil sokme islemi yapilacak kumas: tartar. 10
4. | Regete hesaplarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallari tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | Islem tamamlandiktan sonra ard islemleri yapar. 10
8. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine 10

birakir.
9. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizler. 10

10. | Zamani verimli kullanir. 10

Alinan Degerler / Sonug

Uygulama isleminiz bittikten sonra hasil sokme islemi yapilmamis ve yapilmis numune kumaslar yapisti-
riniz.

Uygulama sonucunu agagtya kisaca agiklayiniz.

Hasil S6kme Yapilmamis Kumas Hagil S6kme Yapilmis Kumasg




SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIiYESi

2. UYGULAMA SURE

Hasil Kontrol Test Cozeltisini Hazirlama Ders Saati

Amag: Hasil sokme yapilmis mamul tizerinde hasilin kalip kalmadigini kontrol etmek amaciyla hasil kont-
rol test ¢ozeltisi (Potasyum iyodiir / iyot ¢ozeltisi) hazirlamak.

N N R W

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Ad: Miktar1
Potasyum iyodiir (KI) 10 g/
fyot (12) 0,635 g/l
Etanol 200 ml/1
Destile su ( sertligi giderilmis su) 1000 ml
Hassas terazi 1 adet
Koyu renkli sise 1 adet
Beher 1 adet
Meziir 1 adet
Baget 1 adet
Spatula 1 adet

Islem Basamaklar1

1.

10.
11.

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

. Iyot ¢dzeltisi hazirlamak igin 10 g potasyum iyodiir tartiniz.

. 10 g potasyum iyodiirii 100 ml suda ¢oziiniiz.

. 0.635 g iyot tartiniz.

. Tarttiginiz iyodu 700 ml suda ¢oziiniiz.

. Hazirladiginiz iki ¢ozeltiyi karistirarak elde edilen ¢6zeltinin 800 ml olup olmadigini kontrol ediniz.

. Cozeltinin iizerine 200 ml/l etanol (etil alkol) ilave ederek ¢ozeltiyi ¢alkalayiniz. [Cozelti boylece (1
litre) 1000 m!I” ye tamamlanur. ]

. Hazirladiginiz ¢ozeltiyi koyu renk bir siseye koyarak saklayiniz.
Kullandiginiz kimyasal maddeleri kontrol ederek yerine birakiniz.

Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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3. OGRENME BiRiMi

Hasil kontrol test ¢ozeltisini hazirlar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. |Is saglhig ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Iyot ¢ozeltisi hazirlamak i¢in 10 g potasyum iyodiir tartar. 10
4. |10 g potasyum iyodiirii 100 ml suda ¢ozer. 10
5. [0.635 g iyot tartar. 10
6. | Tarttig1 iyodu 700 ml suda ¢ozer. 10
- Hazirladigr iki ¢ozeltiyi karistirarak elde edilen ¢ozeltinin 800 ml olup ol- 10

madigini kontrol eder.
Cozeltinin tizerine 200 ml/] etanol ( etil alkol ) ilave ederek ¢ozeltiyi calkalar. 10
.| Hazirladig ¢ozeltiyi koyu renk bir siseye koyarak saklar.
10. | Kullandig1 kimyasal maddeleri kontrol ederek yerine birakir.
11. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.




SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIiYESi

3. UYGULAMA SURE

Hagil Kontroliinii Yapar Ders Saati

Amag: Hagil sokme yapilmis mamul tizerinde hasilin kalip kalmadigini kontrol etmek amaciyla hasil kont-
rol test ¢ozeltisi [Potasyum iyodiir / iyot (KI / I, )]Jdamlatilan yerde renk degisiminin meydana gelip gelme-
digini degerlendirmek (Gorsel 3.6).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad: Miktar1
Potasyum iyodiir / iyot (KI/L,) |2 damla

Hagili sokiilmiis dokuma kumas | 1 adet

Islem Basamaklar1

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
3. Hagili sokiilmiis kumagi hazirlayiniz.
4

. Kumagin iizerine potasyum iyodiir / iyot (KI/L,) ¢ozel-
tisini damlatiniz.

5. Potasyum iyodiir / iyot (KI /I, ) ¢ozeltisinin kumasta
biraktig1 renge bakiniz.

6. Rengi violet skalaya bakarak yorumlayiniz.

7. Calisma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizli- — —
gine dikkat ediniz. Gorsel 3.6: Hagsil kontrolii

Hasil kontrolii yapar uygulamasi ile ilgili islemler agagidaki kontrol listesinde yer alan 6lgiitlere gore de-
gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. |Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 15
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 15
3. | Hasili sokiilmiis kumasi hazirlar. 15
4. | Kumasin lizerine potasyum iyodiir / iyot (KI / I, ) ¢6zeltisini damlatir. 15
5. | Potasyum iyodiir / iyot (KI /1, ) ¢6zeltisinin kumasta biraktig1 renge bakar. 15
6. | Rengi violet skalaya bakarak yorumlar. 15
7. | Caliyma ortaminin ve kullanilan malzemenin temizligine dikkat eder. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama isleminiz bittikten sonra hasil kontrol ¢6zeltisi damlatilmis hagilli kumas ve hasil kontrol ¢ozel-
tisi damlatilmis hagili sokiilmiis kumaslar1 asagidaki uygun yerlere yapistiriniz.

Hasil Kontrol Cozeltisi Damlatilmis Hasil Kontrol Cozeltisi Damlatilmis
Hasilli Kumas Hasili Sokiilmiis Kumas
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3. OGRENME BiRiMi

3.2. BAZIK ISLEM

3.2.1. Bazik Islemin Amaci ve Cesitleri

Amacr: Pamuklu mamulii sodyum hidroksit (NaOH-sud kostik) ile muamele ederek, yabanci maddeleri
(yag, pektin, pigment, koza - yaprak atiklari, hemiseliiloz...) uzaklastirip kumagi hidrofil hale getirmektir.
Bazik islem sonucu mamul yiiksek diizeyde su emici héle gelir (hidrofillesme).

Yabanci Maddeler NaOH ile Muamele Edilince

Yaglar Sabunlasir.

Pektin ve protein hemiseliiloz Kiigiik molekiillere parcalanir.

Mumlar Bir kismu sabunlasir, bir kismi sabunlasmaz.
Koza yaprak artiklari Siser ve kumastan ayrilacak hale gelir.
Pigmentler Bozunur.

Bazik iglem ikiye ayrilir (Sema 3.1). Her iki islemde de tekstil mamulii, sud kostik (NaOH) ¢ozeltisiyle
muamele edilmektedir (Gorsel 3.7).

BAZIK ISLEM
Kaynatma I Kk lP:firme bar b
Acik kazanlarda atmosfer basing altin- f]ap il Kazaniar Oa 2’5-31(1 ljlr dasmc1
da 95-100 °C sicakliklarda sud kostik tln'da }10_,12.5 G sitezdn arda sidl
5 zeltisi s kostik ¢ozeltisiyle muamele edilir.
¢ozeltisiyle muamele edilir.

Sema 3.1: Bazik islem cesitleri

Gorsel 3.7: Jet Makinesi
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3.2.2. Bazik Islemlerde Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri

Kimyasal Maddeler Gorevleri
Mamulden ayrilan yag ve mumlarin, makinelerden
Yag sokiici 6zelligi olan sabun bulagmis olan yaglarin ve kirlerin uzaklastirilmasini
saglar.

Mamuliin biinyesinde bulunan gizli gerginliklerin
sicak ve sulu ortamda serbest kalarak kirik olustur-

Kirik 6nleyici masini, ayrica halat halinde ¢aligilan kumaslarda ¢a-
lisgmadan kaynaklanan kiriklarin olusumunu 6nler.
Sodyum hidroksit Yaglarin sabunlagmasini saglar, kumasin hidrofil

(emicilik) 6zelligini arttirir.

Metal iyonlarinin kumas tizerinde birikmesini onler,

lyon tutucu banyo icerisinde kalmasini saglar.

Cam suyu (Sodyum silikat) Herhangi bir pas lekesi olusumunu 6nler.

3.2.3. Yar1 Kontinii Bazik islem Metodu

a) J-Box: Halat halinde kumasla ¢alisilan bir yontemdir. Yontemin esasi, sud kostik ile emdirilen ve buharla
wsitilan ] harfi bigiminde bir teknede kumasin bekletilmesidir. Bu yontemde NaOH konsantrasyonu %4-6,
sicaklik 80-95 °C ve siire 1-2 saattir. Yar1 kesikli ¢aligan bir yontemdir (Sekil 3.3).

Sekil 3.3: J-Box makinesi

b) U-Box: Bu yontemde kumas, enine agik bir sekilde flotteyi aldiktan sonra U harfi bi¢cimindeki hazneden
cok yavas bir sekilde gecer. Haznede kumas yigil1 bir sekilde hareket ederken ortam sicakligi 100 °C civarin-
dadir. Makineden kumasin gegis siiresi 10-30 dakikadir. NaOH konsantrasyonu (%6-8) diger uygulamalara
gore daha yiiksektir.

c) Soguk Bekletme (Pad-Batch): Yontemin esasi; kumagin sud kostik (NaOH) flottesiyle emdirilip bir leven-
de diizgiin bir sekilde sarilmasi, tizerinin hava gecirmeyecek sekilde polietilen folyeyle ortiiliip oda sicakligin-
da dondiiriilerek bekletilmesidir. Sud kostik (NaOH) konsantrasyonun miktar1 %5-8 ve bekletme siiresi 10-20
saat olmalidir. Bekletme siiresinin sonunda, yikama ve kurutma iglemi yapilir (Sekil 3.4).

Qe ee - lewe

Emdirme Bekletme Yikama Kurutma
Sekil 3.4: Pad-batch yontemi islem akis1 (soguk bekletme)
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3. OGRENME BiRiMi

¢) Pad-Roll: Yontemin esasi, sud kostik ile emdirilen ve buharla sitilan kumasin levende sarilarak sicak
termo-bekletme odaciklarinda bekletilmesidir. Bu yontemde NaOH konsantrasyonu % 4-6, sicaklik 95-100
°C ve siire 1-2 saattir. Enine acik kumagla yar1 kesikli ¢aligan bir yontemdir (Sekil 3.5).

Boyar madde+Kimyasal Cozelti Termik bekletme levendine
ile emdirme sarma

B s TR

Termik bekletme Yikama ve Kurutma
kamarasinda fikse  sabunlama

Sekil 3.5: Pad-roll yontemi islem akist

3.2.4. Kontinii Bazik islem Metodu

Kontinti bazik islemler genellikle pad-steam (fulardlama-buharlama) yontemiyle uygulanir. Bu yontem
ayrica yakma+hasil sokme+bazik islemlerinin kombine edilmesi ile de yapilir. Bu yontemde kumas fulard
igerisinden gegirilir, sikilir, sevk silindirleri yardimiyla buharlama kabini igerisinden gegirilir. NaOH konsant-
rasyonu %8-10, sicaklik 105-110 °Cdir (Sekil 3.6).

Bazik islemleri pad-steam yontemiyle uygulamak yaygin ve verimli bir yontemdir.

e N TR

1
o
'

Sekil 3.6: Pad-steam yontemi iglem akisi

3.2.5. Bazik Islemlerde Dikkat Edilecek Noktalar
1. Sodyum hidroksit (NaOH) konsantrasyonu: Sodyum hidroksit miktar1 kullanilmasi gereken miktarin
tizerine ¢ikildiginda beyazlik derecesinde oldukga yiiksek bir artig goriliir. Bu artis belli maksimum bir
degere ulastiktan sonra azalmaya baglar dolayisiyla lifler sararir, bunun yani sira zarar goriir ve liflerin
dayanimi diiser.

2. Metal iyonlarinin banyo i¢inde baglanmasi i¢in iyon tutucular mutlaka kullanilmalidir.

3. Bazik islemlerin stiresi gerektigi kadar olmalidir. Gereksiz yere uzayan islemler nedeniyle seliiloz, muka-
vemet kaybina ugrar.

4. Bazik islemlerde kullanilan makineler, sik sik bakimdan gegirilerek metal aginmalarina (korozyona) karsi
korunmalidir.



3.2.6. Recete Hesab1 Yapma

SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIiYESi

Bazik isleminin uygulanabilmesi i¢in kullanilacak kimyasallarin miktari, reete hesabi yapilarak bulunur.

Pisirme Regetesi Ornegi
Flotte orani 1:4 /1:8
Sud kostik (sodyum hidroksit-NaOH) %1-3
Iyon tutucu 1 ml/l
Kirik énleyici 1 ml/1
Islatic1 1g/l
Cam suyu (sodyum silikat) 10 g/l
Notralizasyon i¢in: Asetik asit 1 ml/1
Pisirme siiresi 4-8 saattir.
Pisirme basinci: 2,5-3 bar (sicaklik 110-125 °C)

3.2.7. Bazik Islem Banyosu Hazirlama

Bazik islem i¢in verilen recete dogrultusunda hesaplamasi yapilan su, sud kostik, 1slatic, kirik 6nleyici,

sodyum silikat bulunan flotte ¢ozeltisi hazirlanir.

3.2.8. Kumas1 Makine Icerisine Alma

Pisirme isleminde basinca dayanikli kazanlar (otoklavlar) kullanilir. Halat halindeki kumasin kazan igeri-
sine diizgiin bir sekilde yerlestirilmesine ve kazan igerisinde hava kalmamasina ¢ok dikkat edilmelidir.

3.2.9. Yontemi Uygulama

Pamuklu kumas ve iplikleri hidrofillestirme islemi, kaynatma ve pisirme seklinde yapilir. Bu iki islemde
de tekstil mamulii, sud kostik ¢ozeltisiyle sicakta uzun siire muamele edilir. Aralarindaki fark, kaynatmanin
atmosfer basincinda (dolayisiyla 95-100 °Cde) yapilmasi (Sekil 3.7) ve pisirmenin ise 2,5-3 bar basingta (110-
125 °Cde) yapilmasidir. Sicaklik arttik¢a reaksiyon hizi arttig1 i¢in ayni stirede yapilan pigirme islemi, kaynat-
ma islemine nazaran ¢ok daha iyi bir hidrofillestirme saglar.

) . . 95 °C
Kirik 6nleyici  NaOH Tekstil
Iyon tutucu  (pH 10-11)  mamulii 10 dk.
10 dk.
Durulama
40°C 10 dk 5 dk Nétralizasyon

Sekil 3.7: Bazik islem diyagrami
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3. OGRENME BiRiMi

4. UYGULAMA SURE

Kaynatma Islemi ile Hidrofillestirme Ders Saati

Amag: Pamuklu kumasin iizerindeki yag, mum, pektin ve kalmis koza artiklar: gibi yabanci maddeleri
uzaklastirmak ve hidrofil hale getirmek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adl Miktal'l Adl Miktarl
e cram 110 Hassas terazi 1 adet
Sodyum hidroksit (NAOH) 4 g/l Isitict 1 adet
Isl 1g/1

sahcl g Beher 1 adet
Kirik 6nleyici 1 ml/1 =

: Meziir 1 adet
Iyon tutucu 1 ml/l
e 10-11 Baget 1 adet
Tekstil mamuli Xg Spatula 1 adet
Nétralizasyon igin 1ml/1 Termometre Standart
Asetik asit (CH3COOH)

Islem Basamaklari

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

. Bazik islem yapilacak kumas: tartiniz.

. Regete hesaplamalarini yapiniz.

. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartiniz.

. Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestiriniz.

. Banyonuzun sicakliginin 40 °C’ye ¢tkmasini saglayip iyon tutucu ve kirik onleyici ekleyiniz.
. 40 °Cde 10 dk. caligip NaOH(sud kostik) ekleyiniz.

. 40 °Cde 5 dk. daha caligip tekstil mamuliinii ekleyiniz.

. 40 °C'de banyonun sicakligini 10 dk.da 95 °C’ye ¢ikartiniz.
. 95 °Clde 10 dk. calisiniz.

. Islem tamamlandiktan sonra durulama yapiniz.

O 0 NN QN Ul W W

e
W N = O

. Asetik asit ile notralizasyon gerceklestiriniz.

ot
"N

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

ot
19

. Arkadaglarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.

95 °C

Kirik 6nleyici ~ NaOH Tekstil
fyon tutucu  (pH 10-11)  mamulii 10 dk.

/

10 dk. 5 dk. Nbtralizasyon

Durulama

40 °C

Sekil 3.7: Bazik islem diyagrami
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Kaynatma islemi ile hidrofillestirme yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer

alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. |Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Bazik islem yapilacak kumasi hassas terazide tartar. 10
4. | Regete hesaplarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar tartar. 10
6. |Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | Islem tamamlandiktan sonra durulama yapar. 10
8. | Asetik asit ile nétralizasyon gergeklestirir. 10
9. Kullanilan kimyasallar: ve arag gereci kontrol ederek ye- 10

rine birakir.
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug

Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Bazik Islem Yapilmamis Kumas

Bazik islem Yapilmis Kumas
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3.3. AGARTMA

3.3.1. Agartmanin Amaci

Pamuk ham héaldeyken sarimtirak bir renge sahiptir. Bu renk
yapisinda bulunan dogal pigmentler, yag, vaks gibi maddelerden
kaynaklanir. Agartmanin amaci, bu pigmentlerin yapisini bozup
parcalayarak liflerin beyaz bir goriiniime sahip olmasini sagla-
maktir. Liflerde mevcut olan bu sarimtirak renk giderilmedigi za-
man agik renklere boyanacak liflerin canli ve istenilen derinlikte
renk almalar1 miimkiin olmaz. Agartma (kasar) islemi bu nedenle
tekstil terbiyeciliginde 6nemli bir yere sahiptir (Gorsel 3.8).

3.3.2. Agartma Yontemleri

Gorsel 3.8: Cektirme yontemiyle agartma
(HT jet makine)

Seliiloz esasli mamuller, birgok yontemle beyazlatilabilir. Beyazlatma islemi hem gektirme yontemiyle
hem de pad-batch (emdirme-bekletme) yontemiyle yapilabilir. Pamuklu mamullerin agartilmalari esas olarak

yiikseltgen etki gosteren oksidasyon maddelerle yapilir. Agartma maddeleri sunlardir:

a) Hidrojen peroksit (H,O,)
b) Sodyum hipoklorit (NaClO)
¢) Sodyum klorit (NaClO,)

a) Hidrojen Peroksit (H,0,) Ile Agartma: Hidrojen perok-
sit, en ¢ok kullanilan ve beyazlatma etkisi yiiksek olan agartma
maddesidir. Lif icerisindeki renk bilesenlerini oksitleyerek onlar:
renksiz hale getirir, bozunmalarini saglar ve pargalar. Hidrojen
peroksit her sicaklik derecesinde etkin beyazlatma saglayabilir.
pH 10 ile 12 araliginda beyazlatma etkisi yiiksektir (Gorsel 3.9).

b) Sodyum Hipoklorit (NaClO) ile Agartma: Bu kimyasal-
da beyazlatmayi saglayan madde hipokloritin i¢ginde bulunan aktif
klordur (Gorsel 3.10).

Bu beyazlatma esnasinda dikkat edilmesi gereken en 6nemli
husus, beyazlatilacak lifin miktar1 kadar kloru banyoda bulundur-
mak ve islem siiresince kontrol ederek banyoda aktif klor titkendi-
¢i anda islemi sonlandirmaktir. Aksi takdirde seliiloz yapis1 bozu-
larak giirtimeye baslar. Sodyum hipoklorit (NaClO) beyazlatmasi
18-20 °Cde uygulanmalidir. pH 9,5-11 araliginda en uygun be-
yazlatma ortami saglanmis olur.

¢) Sodyum Klorit (NaClO,) ile Agartma: Sodyum klorit
agartmasi ise sicakta pH 3-5 araliginda asidik ortamda yapilmak-
tadir. Klorit agartmasi sonucu iyi bir beyazlik saglanir fakat iyi
bir temizleme gerceklestirilemez. Agartma pamuk lifleri igerisin-
de bulunan yagli, mumlu maddeler iizerinde ¢ok etki gostermez.
Lifler daha dolgun ve yumusak kalir. Bazik islemlerden sonra uy-
gulanirsa daha etkili bir beyazlatma miimkiin olur.

Bu avantajlarinin yaninda, terbiye cihazlarinda korozyona
neden olma, zehirli klordioksit gazi agiga ¢ikmasi, depolama si-
rasinda patlama tehlikesi ve kisa siireli kesiksiz ¢alisma yontemle-
rinin uygulanamamasi gibi dezavantajlar1 da vardir. Ayrica giinii-
miizde isletmelerde uygulanabilirligi de ok azdir (Gorsel 3.11).

=
_—

Gorsel 3.9: Hidrojen peroksit

Gorsel 3.10: Agartma yapilmig tisort

Gaorsel 3.11 : Sodyum klorit
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3.3.3. Hidrojen Peroksit ile Yapilan Beyazlatma

Hidrojen peroksit (H,0O,) piyasada pamuklu mamuller i¢in en yaygin olarak kullanilan agartma mad-

desidir (Gorsel 3.12). Bunun nedeni, hidrojen peroksit (H,O,) artiklarinin ¢evreye daha az zarar vermesidir.
Hidrojen peroksit piyasada %30-40"lik "perhidrol” seklinde bulunmaktadir.

Hidrojen peroksit hem soguk hem de sicak yontemlerle uygulanabilir. Beyazlatma islemi bazik ortamda

pH 10-12 araliginda yapilir. Hidrojen peroksit pamuk liflerindeki sarimtirak renk veren pigmentleri bozarak
pargalar. Hidrojen peroksitin par¢alanmasini 6nlemek amaciyla flotteye stabilizator ilave edilir. Hidrojen pe-
roksitin parcalanma triinlerinin agartmaya katkis: olmayacagi i¢in peroksiti stabil halde tutmak gerekir ki
etkili bir beyazlatma saglanabilsin.

Agartma sonrasi Anti-Peroksit enzimleri kullanilarak banyoda ve mamul {izerinde kalan hidrojen pe-

roksit uzaklastirilir.

Hidrojen peroksit agartma isleminde kullanilan kimyasallar ve gorevleri

1

. Su: Kullanilacak su yumugak olmalidir. Suyun igerisinde bulunan agir metal iyonlar1 suyun sert olmasina

neden olur.

2. H,0, (Hidrojen Peroksit): Agartma maddesi olarak gorev yapan yiikseltgen maddedir.

3. Islatic: Islatict madde, kumasin daha kolay ve hizli 1slanmasini saglar.

4. Kostik: Ortamin bazik olmasin1 saglar ve agartmaya yardimci olur. Ayrica mamul iizerinde kalmis olan

yag, mum, pektin gibi maddeleri ve kumas biti denilen kirilmig pamuk ¢ekirdeklerini uzaklastirir.

. Iyon Tutucu: Banyo iginde bulunabilecek metal iyonlar1 oksijen ile sicaklik ve alkali tesiri altinda birles-

tiginde hizli bir oksitlenme reaksiyonu olusur. Perhidroksil anyonlarinin agir metal iyonlar1 tarafindan
bozulmasini engellemektir. Iyon tutucu maddeler su ve pamuk iizerinde var olan agir metalleri tutar ve
boylelikle oksitleyici maddenin hizli bozulmasini 6nler.

. Peroksit Stabilizatorii: Hidrojen peroksidin beyazlatma sirasinda pargalanarak beyazlatma etkisinin

azalmasi1 ve mamule zararli héale gelmesi miimkiindiir. Peroksit stabilizatorii hidrojen peroksidin parga-
lanmasini azaltan, engelleyen kimyasal maddedir. Bu nedenle hidrojen peroksit beyazlatma banyosunu
sabit (stabil) halde tutmak amaciyla peroksit stabilizatorii kullanilir.

7. Kirik Onleyici: Kumagin kirigiklik izi olusmasi tehlikesine karsi kullanilan yardimci maddedir.

10.

. Anti-Peroksit: Agartma sonrasi banyo i¢inde ve mamul {izerinde kalmis olan hidrojen peroksit maddesi-

nin giderilmesini saglar.

. pH Tamponlayicr: Banyodaki alkali oranini, harcandik¢a desteklemek suretiyle ayni tutan maddedir.

Boylece baslangig ile bitis arasinda pH farkliliklar1 olugsmaz.

Sodyum Silikat: Emdirme banyosunda bulunabilecek metal iyonlarini baglayarak reaksiyona girmelerini
engeller. Ayn1 zamanda reaksiyonu destekleyen bir katalizordiir. Peroksidin stabil kalmasina yardim eder.
Bekletme sirasinda kumasin havadaki oksijenle etkilesmesine engel olur.
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3.3.4. Beyazlatma Yontemini Se¢me
Seliiloz esasli mamuller bir¢ok yontemle beyazlatilabilir. Yontemleri belirlerken elde etmek istedigimiz
beyazlik derecesi, isletmedeki makine park: ve 6zellikleri dikkate alinarak beyazlatma yontemi segilir.

3.3.5. Regeteyi Hesaplama
Seliiloz esasli mamulleri beyazlatmak igin kullanilan regetede, flotte ve kimyasal madde miktarlarinin

hesaplanmas dikkatli bir sekilde yapilmalidir.

Cektirme Yontemine Gore Hidrojen Peroksit Emdirme Yontemine Gore Hidrojen
Agartma Recetesi Ornegi Peroksit Agartma Regetesi Ornegi
Flotte (banyo) orani 1:10 Flotte (banyo) orani 1:5
H,0, (%30-40) 6 ml/1 H,0, (%30-40) 50 g/l
NaOH (kostik) 2g/l pH tamponlayic 0,3 g/l
Peroksit stabilizatori 3ml/l Kostik 30 g/l
Islatict 18/l Sodyum silikat 40 g/l
Kirtk onleyici 0,5 ml/l Peroksit stabilizatorii 3 ml/l
Anti-Peroksit 1 g/ml Llatict 9 g/l
Notralizasyon i¢in: Asetik asit 0,5 cm?/1 Yikama islemi
Anti-Peroksit 1 g/ml
Asetik asit (notralizasyon) 1 cm?/1

3.3.6. Beyazlatma Banyosu Hazirlama

Tekstil mamuliinde istenilen beyazlik derecesine gore hesaplanan receteye uygun olarak alinan kimyasal
maddelerle beyazlatma flottesi (banyo) hazirlanir. Hidrojen peroksit ve sodyum hipoklorit agartmalarinda
flottenin ortami baziktir. Sodyum klorit agartmasinda ise flottenin ortami asidiktir.

3.3.7. Beyazlatma Uygulamasi Yapma

Cektirme Yontemine Gore Uygulama: Tekstil mamuliinde istenilen beyazlik derecesine ulasmak i¢in
recete hesabina uygun banyo hazirlanir. Banyoya asagida verilen agartma diyagramina uygun olarak kimya-
sallar eklenir. Soguk, sicak yikamalar ve notralizasyon (1 cm?®/1 asetik asit) islemi yapilir (Sekil 3.8).

Anti- Peroksit
Kirik énleyici 90 °C
Islatic Kumas Kostik Iyon tutucu Stabilizator HzOz 30 dk. 10 dk\
l l l l l 1°C/dk. Soguk yikama
10°C Nétralizasyon
5d 5 dk. 5 dk. 5 dk. 5 dk. (Asetik asit 30 °C-5 dk.)

Sekil 3.8: Hidrojen peroksit agartma diyagrami (Cektirme yontemine gore)

Emdirme Yontemine Gore Uygulama: Emdirme recetesine gore flotte (banyo) hazirlanip fulard igerisi-
ne konur. Agartma yapilacak tekstil mamulii oda sicakliginda fulardan gegirilir. Daha sonra sikma silindirleri
yardimuiyla yiizeyindeki fazla flotte sikilip doklara sarilir. Hava ile temasin1 kesmek igin iizeri polietilen folyo
ile sarilir. Oda sicakliginda 6-12 saat bekletilir. Sicak, soguk yikamalar ve nétralizasyon (1 cm®/1 asetik asit)
islemi yapilir.

3.3.8. Ard islemleri Yapma

Cektirme veya emdirme isleminden sonra mamulden peroksit artiklarin uzaklastirma isleminin yapil-
mas! gerekmektedir. Seliiloz esasli mamule beyazlatma isleminden sonra yikama ve nétralizasyon islemleri
yapilir.
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5.UYGULAMA SURE

Hidrojen Peroksit ile Agartma Ders Saati

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Amag: Pamuklu kumasin sarimtirak rengini gidermek i¢in agartma (kasar) islemi yapmak.

Adi Miktar1 Ad1 Miktar1
Flote (banyo) orani 1:10 Saat cami 3 adet
Hidrojen peroksit (%30-40) 4 ¢/l pH kagidi 2 adet
Islatict 1g/1 Termometre Standart
Peroksit stabilizatorii 2¢g/1 Hassas terazi 1 adet
Kostik 1g/l Isitica 1 adet
Iyon tutucu 0,5 g/l Beher 1 adet
Kirik 6nleyici 0,5 g/l Meziir 1 adet
Anti-Peroksit 0,5 g/l Baget 1 adet
Notralizasyon i¢in: Asetik asit 0,2 ml/1 Spatula 1 adet
pH 8-12

Tekstil mamulii Xg

Islem Basamaklar1
1. Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
. Agartma islemi yapilacak kumas: tartiniz.
. Regete hesaplarini yapiniz.
. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallari tartiniz.
. Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestiriniz.
. Flotte sicaklig1 40 °C’ye ulasinca islatici ekleyerek 5 dk. ¢aliginiz.
. 40 °Cde 5 dk. ¢alisip kumasgi ekleyiniz.
. 40 °Cde 5 dk. calisip kostik ekleyiniz.
. 40 °Cde 5 dk. ¢aligip iyon tutucu ve kirik dnleyici ekleyiniz.
. 40 °Cde 5 dk. caligip stabilizator ekleyiniz.
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. 40 °Cde 5 dk. caligip hidrojen peroksit ekleyiniz.

. 40 °Cden dakikada 1°C artacak sekilde 90 °C’ye ¢ikariniz.

. 90 °C'de 30 dk. calisip Anti-Peroksit ekleyiniz.

. Anti-Peroksitle 90 °C'de 10 dk. calisip yikama islemini gerceklestiriniz.

—
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. Notralizasyon iglemi i¢in 30 °Cde asetik asitle 5 dk. ¢aligip, durulama yapip islemi sonlandiriniz.

[y
N

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

o
o]

. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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Anti-Peroksit
Kirik 6nleyici 90 °C +

Islatict Kumas Kostik Iyon tutucu Stabilizatér H,O, 30 dk 10 dR
/’C/dk.

l dk. lsdk.l 5dk.l sdk.l 5

5

Soguk yikama
Notralizasyon
dk. (Asetik asit 30 °C-5 dk.)

40 °C

Hidrojen peroksit ile agartma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. |Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Agartma islemi yapilacak kumas: tartar. 10
4. | Regete hesaplarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | Islem tamamlandiktan sonra yikama yapar. 10
8. | Asetik asit ile notralizasyon ve durulama islemini gergeklestirir. 10
9. [ Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakur. 10
10. | Arkadaslaryla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Agartma Islemi Yapilmamis Kumas Agartma Islemi Yapilmis Kumas
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3.4. OPTiK BEYAZLATMA

3.4.1. Optik Beyazlatmanin Amaci ve Onemi

Optik beyazlaticilar (fliioresan maddeler) renksiz maddelerdir. Optik beyazlatma, insan géziiniin gore-
medigi 1s1nlar1 goriiniir bolgeye kaydirarak mamuliin daha beyaz gériinmesini saglayan bir islemdir.

Kumasa ¢ektirilmis haldeki optik beyazlaticilar ultraviyole 15181n1 (300-430 nm) absorbe edip goze 400-
500 nmde (nanometre) mavi fliioresan 151k olarak yansitir (Gorsel 3.13). Boylece insan goziiniin gordigi
spektrum bolgesinde yansitilan 151k miktar: arttirilarak, giin 151g1nda tekstil dirtinlerinin istenmeyen sarimsi
goriintiisti giderilerek daha beyaz efekt verilir.

Optik agarticilarin tercih edilme nedenleri:

« Yiiksek beyazlik efekti elde edilmesi

o lIyiisik ve yas hasliklarina sahip olmasi

o  Terbiye islemleri siiresince ¢ok iyi dayaniklilik gostermesi

«  Ekolojik bakimdan sakincali olmamasi.
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Gorsel 3.13: Spektrofotmetrelerde dalga boyu analizi

3.4.2. Optik Beyazlatici ile Yapilan Beyazlatma

Optik beyazlaticilar giin 15181nda her zaman bulunan ultraviyole 1s1nlar1 absorbe eder ve mavi 151k olarak
yeniden verirler. Optik beyazlaticilar; elyaf, iplik, kumas ve 6rme gibi tekstil mamullerine diskontinu (kesik-
lik) veya kontinu (kesiksiz) sekilde uygulanabilirler. Boyar maddelerden farkli olarak agartma veya apre is-
lemleri ile kombine edilebilirler. Pamuga yapilan uygulamalarda optik beyazlaticilarin life afinitesi 6nemlidir
fakat bunun yaninda uygulama kosullar1 (pH, sicaklik vs.) goz 6niine alinmalidir.

3.4.3. Regeteyi Hesaplama
Seliiloz esasli mamulleri beyazlatmak i¢in gerekli olan optik beyazlatici ve yardimci kimyasallarin mikta-
rin1 bulmak i¢in recete hesabi yapilir.

Optik Agartma Regetesi Ornegi
Optik agartici %0,1
Islatict 0,5 g/l
Tekstil mamulii 5g
Banyo orani 1:10
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3.4.4. Beyazlatma Banyosunu Hazirlama

Optik beyazlaticilarin se¢iminde ¢ok dikkatli olmak gerekir. Bu se¢im 6zellikle agartma maddelerine olan
dayanimla ilgilidir. Optik beyazlaticilar sicakliga kars: stabildir. pH degisimlerine karsi hassas olduklar i¢in
pH araligina ¢ok dikkat etmek gerekir.

3.4.5. Beyazlatma Uygulamas1 Yapma
Optik beyazlatma maddeleri emdirme ve gektirme yontemiyle uygulanabilir. Kumasa verilis bi¢imleri ise
iki sekildedir:

1. Herhangi bir kasar islemi sonrasinda banyoya ilave edilerek 20 dakika daha galisilir. Bu sekilde zamandan
ve sudan tasarruf edilir. Ornegin hidrojen peroksit kasar1 sonrasinda 0,1-0,2 g/l niians maddesi de ilave
edilerek 10 g/l optik beyazlatic1 konulan banyoda kumas gegirilir. Cektirme yontemi ise %1 optik beyazla-
tic1 0,01 g/l ntians maddesi ilavesi ile 70-80 °C'de 20-30 dakika arasinda ¢aligilir.

2. Beyazlatma islemi bitirilmis kumasa 1:10-1:20 oraninda banyo alinarak optik beyazlatma yapilir. Optik
beyazlatma banyosuna %0,05-0,6 optik beyazlatici, 0,01-0,02 g/l nilans maddesi ilavesi ile 70-80 °Cde
20-30 dakika arasinda galisilir (Gorsel 3.14).

-

Gorsel 3.14: Optik beyazlatma yapilmis gomlek

3.4.6. Ard Islemleri Yapma

Optik beyazlatma islemi yapildiktan sonra anyonik yikama maddesiyle 60 °C'de yikama ve ardindan so-
guk durulama yapilir. Boylece kumasta kalan kimyasallarin uzaklastirilmasi saglanir. Optik beyazlatma son-
rasinda spektrofotometrede beyazlik derecesi kontrolii yapilir.
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6. UYGULAMA SURE

Optik Beyazlatma Islemi Ders Saati

\ J

rAmaq: Optik beyazlatma; insan goziiniin goremedigi 1sinlar1 goriiniir bolgeye kaydirarak mamuliin daha |
beyaz goriinmesini saglamak, kumasin sariligini gidererek ve goriiniir bolgede yansiyan 1s1n miktarini art-
tirarak beyazlik derecesini yiikseltmek (Sekil 3.9).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Optik maddesi 9%0,5
Islatic 0,1¢g/1
Tekstil mamulii 5g
Banyo orani 1:10
Beher 1 adet
Meziir 1 adet
Pipet 1 adet
Hassas terazi 1 adet
Cam saati 1 adet
Termometre 1 adet
Isitict 1 adet

Islem Basamaklari
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.
. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
. Optik agartma islemi uygulanacak kumas: tartiniz.
. Regete hesaplarini yapiniz.
. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartiniz.
. Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestiriniz.
. Flotte sicaklig1 40 °C’ye ¢iktiginda 1slatici ve tekstil mamuliinii ekleyip 10 dk. ¢aliginiz.
. pH (pH 7 olmas1) kontroliinii yaptiktan sonra 40 °C'de optik maddesi ekleyip 20 dk. caliginiz.
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. Flotte sicakligin1 60 °C’ye ¢ikarip 30 dk. ¢aliginiz.

ot
(=]

. Islem tamamlandiktan sonra durulama yapiniz.

o
o

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

(=
38}

. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.

Islatict Optik pC 30 dk
Kumas Maddesi '
‘ l 10 dk. \
) Durulama
40°C T0 dk. 20 dk,
pH kontrolii

Sekil 3.9: Optik agartma diyagrami
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7

Optik beyazlatma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan dlgiitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. |Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Optik beyazlatma islemi uygulanacak kumas tartar. 10
4. | Regete hesaplarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | pH kontroliinii yapar. 10
8. | Islem tamamlandiktan sonra durulama yapar. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakar. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Optik Beyazlatma Islemi Yapilmamus Optik Beyazlatma Islemi Yapilmis
Kumas Kumas

N
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7. UYGULAMA SURE

Hidrojen Peroksit + Optik Beyazlatma Islemi Ders Saati

\ J

Amag: Pamuklu kumasa hidrojen peroksit (H,O,) ile yapilan agartma sonrasinda, ayn1 banyoya optik be-
yazlatici ilave ederek beyazlik derecesini arttirmak (Sekil 3.10).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Miktar1 Adi Miktar1

Flote(banyo) orani 1:10 Saat camu 3 adet

Hidrojen peroksit 8 g/l pH kagidi 2 adet

Islatic1 0,5 g/l Termometre Standart

Peroksit stabilizatorii 4¢g/1 Hassas terazi 1 adet

Kostik 2g/1 Isitic 1 adet

Iyon tutucu 1g/1 Beher 1 adet

Optik %0,25 Meziir 1 adet

Tampon asit 1g/1 Baget 1 adet

Anti-Peroksit 1g/l Spatula 1 adet
Durulama

Tampon asit 1g/l

Fenolik (Sarilik) Onleyici |3 g/l

pH 5-5,5

Tekstil mamulii Xg

Islem Basamaklar1

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

. Kasar-optik beyazlatma islemi yapilacak kumas: tartiniz.

. Regete hesaplarini yapiniz.

. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartiniz.

. Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestiriniz.

. Flotte sicaklig1 40 °C’ye ulasinca 1slatici ekleyip 5 dk. ¢alisiniz.
. 40 °Cde 5 dk. caligip kumas ekleyiniz.
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. 40 °Cde 5 dk. ¢alisip kostik, iyon tutucu ve kirik 6nleyici ekleyiniz.

ot
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. 40 °Cde 5 dk. calisip stabilizator ekleyiniz.

[
[

. 40 °Cde 5 dk. ¢aligip hidrojen peroksit ekleyiniz.
. 40 °C'den 20 dk.da 98 °C’ye cikarip optik ekleyip 45 dk. ¢aliginiz..
. Flotte sicaklig1 50 °C Anti-Peroksit ve tampon asiti ekleyip 10 dk. caliginiz.

—
_ W N

. Durulama iglemi i¢in 70 °C tampon asit ve fenolik (sarilik) onleyici ekleyip 20 dk. ¢alisiniz.

o
9]

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

ot
=)}

. Arkadaglarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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Optik maddesi

Anti-Peroksit
Tampon asit

10 dk. l
50 °C
10 dk.

Kostik 98 °C
Kirik o. 45 dk.

Islaticc  Kumas 1yon t. Stabilizator H,O,
l 20 dk.

40 °C

5dk. 5dk. 5dk 5 dk.

Durulama

Sekil 3.9: Kasar + Optik agartma diyagrami

Hidrojen peroksit + optik ile agartma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer
alan ol¢iitlere gore degerlendirilecektir. Caliymanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. |Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Agartma islemi yapilacak kumas tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
- Anti'—P.eroksit ve tampon asitle islem yaparak yiizeydeki hidrojen pe- 1
roksidi yok eder.
Islem tamamlandiktan sonra durulama yapar. 10
9. [ Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakar. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10
Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.
Kasar+Optik Islemi Yapilmamis Kumas Kasar+Optik Islemi Yapilmis Kumas
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3.5. MERSERIZASYON

3.5.1. Merserizasyonun Tanimi ve Amaci

Merserizasyon, pamuklu iplik ve kumaslarin gergin bir sekilde disiik 1sidaki (15-18 °C) derisik NaOH
(kuvvetli baz) ¢ozeltisi igerisinden gegirilerek yapilan islemdir ($ekil 3.11). Merserize, yalnizca pamuk elyafi-
na 0zgii bir islem olup pamuklu iplik, dokuma ya da 6rme kumaslara kalici bir parlaklik kazandiran 6n terbiye
islemidir.

Yiiksek sicakliklarda (80 °C) serbest halde daha seyreltik sodyum hidroksit (kostik) ile yapilan islem so-
nucu boya alma kabiliyeti yiikselir. Bu isleme de kostikleme denir.
Merserizasyon Isleminin Amaci

 Pamuklu mamullere parlaklik kazandirilir.

« Boyar madde alma 6zelligi arttirilir.
« Mukavemeti (dayaniklilig1) arttirilir.

« Boyutsal stabilizitesi saglanir.

1R @O D

1
Sekil 3.11: Pamuk lifinin merserizasyon esnasinda kesit durumundaki degisiklik

3.5.2. Merserize Makinelerinin Cesitleri ve Kisimlar1
Merserizasyon,; iplik, dokuma ve 6rme kumaslara uygulanir.
a) Iplik Merserize Makineleri (Gorsel 3.16)
« Iplik yatay ve dikey konumda iki silindire takilir.
o Ipliklere 26-32 °Be’lik sodyum hidroksit (NaOH)
¢ozeltisi emdirilir.

o Silindirlerin hareketleri (asagi-yukari, saga-sola) ile

iplikler gerilerek merserize isleminin gerceklesmesi e L-i.
saglanir.
« Sicak ve soguk su piiskiirtme yapilir. Gorsel 3.16: Iplik merserize makinesi

b) Kumas Merserize Makineleri (Zincirli ve Zincirsiz Merserize Makineleri) (Gorsel 3.17)
o Emdirme boliimii: 26-32 °Be’lik sodyum hidroksit (NaOH ) ¢ozel-
tisi fulard teknelerinde emdirilir.

o Cekme silindirleri (¢6zgii yoniinde): Fulard merdanelerinin ara-
sinda sikilarak gecen kumas tamburlara gelir. Tamburlar {izerinde
gergin halde gecirilerek ve kumas {izerine kostik ¢ozeltisi piskiirtii-
lerek liflerin sigmesi saglanir. Kumas ¢6zgii yoniinde ¢ekilerek bii-
ziismesi engellenir.

 Gergef (atki yoniinde ): C6zgii yoniinde gerilmis olan kumas daha
sonrasinda gergef yardimiyla atki yoniinde gerdirilir. Kumasgin atki
yoniinde istenilen miktarda gerdirilmesi saglanir.

« Stabilizasyon kismi: Bu kisimda mamuldeki NaOH (sodyum hid-
roksit) yikanip uzaklastirilmas: islemi baglar. NaOH konsantrayonu
diistiikge kumastaki biiziilme gerilimi azalir. Boylece merserize kis-
minda elde edilen etki stabilize olur.

o Durulama: Kumays {izerindeki sodyum hidroksit (NaOH) uzaklas-
tirma islemi yapilir.

Gorsel 3.17: Kumag merserize makinesi

o Notrlestirme: Asetik asit kullanilarak nétrlestirme islemi yapilir. En
son kisimda son durulama yapilir.
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¢) Tiip Merserize Makineleri (Gorsel 3.18)

« Tiip merserize makinelerinde alth iistlii silindirlerin arasindan gegerken boyuna gerilmis halde sodyum
hidroksit (NaOH) emdirilen tiip kumas (6rme), daha sonra enine gerginligin saglanmasi i¢in ayarlanabilir
tiipten gegirilir.

« Sicak su piiskiirtiilerek kumas tizerindeki sodyum hidroksit miktar: azaltilir. Stabilizasyon saglandiktan
sonra yikama ve notrlestirme yapilir.

LT e

"

Gorsel 3.18: Tilp merserize makinesi

3.5.3. Merserize Islemi Sonucu Mamuliin Kazandig1 Ozellikler
Merserize islemleriyle pamuk mamullerde;
o Parlaklik artar (Gorsel 3.19).

o Nem ¢ekme 6zelligi artar.

 Boyar madde ¢ekimi artar.

» Mukavemet artar.

« Boyutsal diizgiinliik artar.

« Daha iyi ve daha dolgun bir tutum 6zelligi artar.
« Iplik veya kumasin fiziksel siklig1 artar.

« Olii ve olgunlagmamus liflerin boyanma farkliligi elimine olur.

Gorsel 3.19: Merserize edilmis tigort



SELULOZ ESASLI MAMULLERIN ON TERBIiYESi

3.5.4. Merserize Islemini Etkileyen Faktorler

a) Cozelti Konsantrasyonu:

b) Sicaklik:

¢) Gerilim:

¢) Siire:

3.5.5. Merserize Hatalar1

Merserize ¢ozeltisinin sodyum hidroksit (NaOH) konsantrasyonu 26-32
°Be arasinda olmalidir.

Konsantrasyon, merserize islemi boyunca siirekli kontrol altinda tutulmali-
dir. Bu konsantrasyonun disina ¢ikildiginda merserize islemi gerceklesmez.

Sicaklik 15-18 °C olmalidir.

Diistik sicaklikta elde edilen parlaklik derecesi yiiksektir. Sicaklik 15 °C'nin
altindayken parlaklikta ¢ok biiyiik artislar goriilmez.

Sicaklik yiikseldikge reaksiyon hizlanacagi igin seliiloz pargalanmaya baslar.

Liflerin fiziksel olarak diizgiinlesebilmesi i¢in ¢ozelti icindeyken gergin ol-
masi gerekir. Uygun gerginlik olmadiginda boya alma kabiliyeti diser, par-
laklik azalir.

Islem siiresi 60-90 saniyeden fazla olursa lifler zarar gormeye baslar.

o Islatic1 se¢iminin yanlis olmasi durumunda kétii ve dengesiz merserizasyon sonucu ortaya ¢ikar.

 Merserizasyon islemi siiresince dengesiz gerginlikten dolay1 kumas yiizeyinde diizensiz parlaklik olusur.

o Notralizasyon islemi diizgiin yapilmamaigsa hatali boyamaya neden olur ya da merserizasyon isleminden
sonra hidrojen peroksit agartmasi yapilacaksa hatali agartmaya sebep olur.

3.5.6. Uygun Receteyi Yazarak Hesaplama Yapma
Pamuklu mamullere yapilacak merserize isleminde gerekli kimyasal madde miktarini bulmak igin regete

hesab1 yapilmalidir.

3.5.7. Flotteyi Hazirlama

Merserizasyon Regetesi Ornegi
Sodyum hidroksit (NaOH) | 28 °Be
Islatict 3¢/l
[yon tutucu 2¢g/1
Banyo orani 1:3
Tekstil mamul Xg

Merserize iglemini gerceklestirmek i¢in sodyum hidroksit (NaOH) ¢ozeltisi hazirlanir. Merserize islemi
i¢in gerekli olan 26-32 °Be’lik sodyum hidroksit (NaOH) konsantrasyonu areometrelerin bir ¢esidi olan bo-
memetre yardimiyla siirekli kontrol edilir. Flottenin sicakligi 15-18 °C olmalidir (Gorsel 3.20).

Gorsel 3.20: Merserize kumas
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3.5.8. Mamulii Makineye Yerlestirme

Merserizasyon islemi yapilacak kumas dok, araba vb. tasima araglar1 yardimiyla makine girisine getirilir.
Kumag makineye yerlestirilirken overlok dikis makinesi yardimiyla kilavuz kumasa dikilerek tiretim baslan-
gicina hazirlanir.

3.5.9. Makine Ayarlarin1 Yapma

Kabin sicakligy, silindir basinglary, terazi ayarlari, makine hizi, kimyasal ve su girisleri gibi tiretime direkt
etki eden parametreler operator vasitasiyla makine kontrol ekranina girilir ve makine galigtirilir (start verilir).

3.5.10. Merserize Islemini Uygulama

Merserize yapilacak mamul, 1slatic1 bulunan banyodan gegirilir. Merserize béliimiinde 26-32 °Be’lik sod-
yum hidroksit (NaOH-kostik) flottesinde kumas boydan gerginlik verilerek gecirilip zincir kisminda enden
gerginlik verilir. Stabilizasyon boliimiinde gergin haldeki tekstil mamulii 90 °C suyla muamele edilerek sod-

yum hidroksit (NaOH-kostik) uzaklastirilmasi saglanir.

Merserize islemi asagidaki islem asamalarindan olusur:

o Kostik ile emdirme

o Germe

« Gerilim altinda yikama

o Notralizasyon (asit ile muamele)

e Durulama.

Merserize isleminde kostigin gerilim altinda yikanmas: belirleyicidir.

Merserize Boliimii

Islatici (Soguk)

28,5 °Be kostik
(Soguk)

ZINCIR

Stabilizasyon Boliimii
(Gerilim altinda yikama)

90 °C su

3.5.11. Ard islemleri Yapma

Merserizasyon iglemi yapildiktan sonra sirasiyla; yitkama, notralizasyon ve durulama yapilir. Yikama is-
lemi 90 °C, notralizasyon islemi 60 °C asetik asit ile muamele edilir. Daha sonra 30 °C'de durulama yapilarak

islem sonlandirilir.

Yikama Nétralizasyon Boliimii Durulama
90°C | 90°C | 90°C | 90°C . o .
60 °C su- asetik asit 30 °C-su
su su su su
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8. UYGULAMA SURE
Merserizasyon Islemi Ders Saati

Amag: Pamuklu iplik, dokuma ya da 6rme kumaslara merserize islemi yaparak kalic1 bir parlaklik kazan-
dirmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Miktar1
Sodyum hidroksit 30 °Be
Islatic1 2¢g/1
Iyon tutucu 1g/1
Notralizasyonu igin: Asetik asit 1 ml/1
Beher 1 adet
Mezur 1 adet
Pipet 1 adet
Hassas terazi 1 adet
Cam saati 1 adet
Termometre 1 adet

Islem Basamaklar1

. Iy saghg1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag ve gereci kullanima hazir héle getiriniz.

. Merserizasyon islemi uygulanacak kumas tartiniz.

. Regete hesaplarini yapiniz.

. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar1 tartiniz.

. Flottenin sicakligini 15-18 °C’ye ayarlayiniz.

. 28 °Be ‘lik sodyum hidroksit (NaOH-kostik) flotte hazirlayip boydan gerginlik vererek gegiriniz.

. Zincir kisminda enden gerginlik veriniz.

O O I O U1 B~ W N

. Gerilim altinda 90 °C'de yikay1p stabil hale getiriniz.

—
o

. Sodyum hidroksitten arindirmak i¢in 90 °Cde yikama islemi yapiniz.

—_
—_

. 60 °Cde asetik asitle notralizasyon islemini gerceklestiriniz.

—_
[\

. Islem tamamlandiktan sonra durulama yapiniz.

—_
w

. Asetik asit ile notralizasyon gerceklestiriniz.

=
S

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag geregleri kontrol ederek yerine birakiniz.

—_
9]

. Arkadaglarinizla igbirligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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Merserizasyon islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢titlere
gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu dl¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. |Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getirir. 10
3. | Merserizasyon islemi uygulanacak kumas tartar. 10
4. | Regete hesaplarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
6. | Islem basamaklarina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | Islem tamamlandiktan sonra yikama yapar. 10
8. | Asetik asit ile notralizasyonu gergeklestirir. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakur. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Merserizasyon Islemi Yapilmamis Merserizasyon Islemi Yapilmis
Kumas Kumas
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YUNLU MAMULLERIN ON
TERBIYESI

KONULAR

4.1. YONLU MAMULLERE YIKAMA

4.2. YONLU MAMULLERE KARBONIZE
4.3. AGARTMA VE OPTiK BEYAZLATMA
4.4. DINKLEME

4.5. KRABLAMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

o Yinli mamule uygulanan 6n terbiye islemlerini
. Yikama islemi ve amacin1

o Soda-sabun yikamay1

. Soda-deterjan yikamay1

e Notr deterjan yikamay1

o Iso-elektriksel noktada yikamay1

. Yiin terinde yikamayi (duhamel yontemi)

o Elyafhalinde yikamay (yapak yikama)

. Kumas halinde yikamay1

. Yikama iglemi yapilacak mamulii hazirlamay1
. Yikama flottesini hazirlamay1

. Makine ayarlarini yapmayi

. Mamulii makine igerisine almay1

. Yikama iglemini yapmay1

. Yikama sonrasi ard islemleri yapmay1

. Karbonizede islem sirasini
o Karbonizede kullanilan maddeler ve gorevlerini
. Karbonize makinesi ve kisimlarini

. Karbonize islemi yapilacak mamulii hazirlamay:
. Karbonize flottesi hazirlamay:

. Makine ayarlarini yapmayi
. Mamulii makine igerisine almay1
. Karbonize islemi yapmay1

. Yiinlit mamullerin agartilmasinin 6nemini
o Indirgen maddelerle agartmasini

TEMEL KAVRAMLAR

Optik beyazlatmay1

Optik beyazlatmayi agiklamay1

Islem gdrecek materyali hazirlamay1

Islemde kullanilacak beyazlatma maddesini belirlemeyi
Yontemi belirlemeyi

Regete hesaplamay1

Cozelti hazirlama islemini uygulamay1

Ard iglemlerini

Dinkleme isleminin amacini

Dinklemeye etki eden faktorleri

Dinkleme esitlerini

Dinkleme islemi igin kumast hazirlamay:

Dinkleme ortamina gore fottenin pH’ 1n1 ayarlamay1
Dinkleme sicaklig: ve stiresini ayarlamay:

Dinkleme yontemine gore sabun ilavesi yapmay1
Dinkleme islemini yapmay1

Durulama yapmay1

Kurutma yapmay1

Krablama igleminin amacini

Kesikli yonteme gore caligan krablama makinelerini
Kesiksiz yonteme gore ¢alisan krablama makinelerini
Krablamanin mamule kazandirdig: 6zellikleri
Krablama islemi i¢in kumasgi hazirlamay1

Kumagt makineye beslemeyi

Krablama islemini uygulamay1

aliminyum kloriir, amonyum asetat, anyonik tensid, dinkleme, duhamel, fiksaj, formik asit, hidrojen kloriir, indirgen, isoiyonik bolge,
karbonizasyon, krablama, leviatan, sodyum bisiilfit, sodyum tetrapirofosfat, siilfiirik asit, tulum dikme, yapak yikama, ytikseltgen, yiin koruyucu

HAZIRLIK CALISMASI

Bir miktar kirli yapak alip yapagm yarisini evinizde sicak su ve sabun ile yikayarak kurutunuz . Kirli olan diger yarisi ile karsilastirmiz.
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Amag: Yiinli mamul tizerinde bulunan dogal
kirleri ve yabanci maddeleri 6n terbiye islemleri

ile uzaklagtirmak.

Yiinlii Mamullerin
On Terbiyesi
< Yikama >
< Karbonizasyon>
Agartma ve
Optik Beyazlatma
< Dinkleme >
< Krablama >




YUNLU MAMULLERIN ON TERBIYESI

4.1. YONLU MAMULLERE YIKAMA

4.1.1. Yiinlii Mamule Uygulanan On Terbiye islemleri

Yiin mamullerin on terbiyesinde dikkat edilecek noktalar:

«  On terbiye islemleri yapilirken yiiniin kimyasal yapis1 dikkate alinmalidir (Gérsel 4.1).

Yiiksek sicakliklarda (55 °C < olmasi), pH 10’un tizerindeki bazik ¢ozeltiler, yline zarar verir. Yun lifinin
ylizeyindeki pul tabakasi zarar goriir (55 °C > sicaklik, pH 10’un altinda olmalidir.).

o Sulu ortamda yapilan germe, sikma gibi her tiirli mekanik islem de yiiniin kegelesmesine sebep olur.
Kegelesme, iplik tiretimi sirasinda ¢ok miktarda lifin kirilip zarar gérmesine neden olur. Kumas halinde ise
istenilen kalitede narin ve dokiimlii kumaglarin tiretilmesine engel olur.

« Yiin liflerinin en az zarar gordigii pH, isoiyonik bolgedir (pH 5-7). (Isoiyonik bolge, yiin lifinin notr olup
maksimum sayida tuz bagi igerdigi ve en kararli halde oldugu noktadir.)

Gorsel 4.1: Yiin

4.1.2. Yikama Islemi ve Amaci

Yiin elyafina, yapisinda fazla miktarda yabanci madde i¢erdiginden terbiye islemleri dncesi yiin izerindeki
dogal ve sonradan olusan kirleri gidermek igin yikama iglemi yapilir. Gerek yapak gerekse kumas halindeki
yiinliit mamuliin 6n terbiyesinde en 6nemli islem, yikama islemidir.

Yiinlti mamuller, tiretimin ¢esitli asamalarinda yikanabilir.

Bu yikamalar:

a) Yapak yikamasi

b) Tops yikamasi

¢) Iplik yrikamasi

¢) Kumas yikamasi seklinde olur.

Yiiniin {izerinde bulunan yabanci maddeleri dogal kirler (hayvan teri, yagy, idrar1 vs.), yapisan kirler (¢op,
diken, ot, pitrak vs.), sonradan olusan kirler (boya, toz, makinelerde bulasan yag vs.) olarak siralayabiliriz. Bu

kirlerin terbiye islemleri 6ncesi yiin iizerinden uzaklastirilmasi amaciyla yikama islemi yapilir (Gorsel 4.2).
Yikama ortamlarr:

+ Soda-sabun yikamasi

« Soda-deterjan yikamasi

o Notr deterjan yikamasi

o Isoelektriksel yitkama

 Yiin terinde yikamadir.

Gaorsel 4.2: Kirli yiin
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4.1.3. Soda-Sabun Yikama

Yiin lifinin temizlenmesi agisindan tilkemizde en yaygin kullanilan yontemdir.

Yiin, tizerinde bulunan toz vb. kirlerin uzaklagsmasi ve yiin yaginin %0,5-0,15 oraninda kalmasini
saglayacak kadar temizlenmesi i¢in yikanir. Yikama maddesi olarak soda ve sabun kullanilir (Gorsel 4.3).

Soda-Sabun Yikama Recete Ornegi

Soda 1-3 g/l

Sabun 1-5g/1

Yikama sicaklig 45-55°C
= = pH 9,5-10

Gorsel 4.3: Soda-sabun yikama

Yiin lifinin yikanmasi sirasinda alkali olarak kullanilan soda, hem bazik ortami saglar hem de lif icindeki
yaglar1 sabunlastirarak temizlik derecesini yiikseltir.

Kullanilacak sabun; suda kolay ¢oziilmeli, asit, alkali veya yag asidi icermemeli, dayanikli olmali ve
kolayca durulanabilmelidir.

Soda ve sabunun hangi teknelere konulacag1 hususunda ve tekneler arasinda ters akim prensibine gore
flotte akimi bulunup bulunmamas: durumuna bagl olarak gesitli ¢alisma sekilleri vardir. Bunlar:

o Ters akimsiz ve ter ¢6zmeli soda-sabun yikamasi

o Kismi ters akimli soda-sabun yitkamasi

o Tam ters akimli soda-sabun yikamasidir.

Ters Akimsiz ve Ter C6zmeli Soda-Sabun Yikamasi

1. Tekne 2. Tekne 3. Tekne 4. Tekne 5. Tekne

Ter ¢6zme ve 1slatma
gerceklesir. Soda ve sabunla 50-55 °Cde asil
Kaba kirler ¢oker. yikama yapilir.

Banyo sicaklhig1 32-44 °C

45-50 °Cde durulama yapilir.

Kismi Ters Akimli Soda-Sabun Yikamasi

1. Tekne 2. Tekne 3. Tekne 4. Tekne 5. Tekne
Sa,l,dece ,So,d ¢ e}d?mr. . Soda ve sabun eklenir. Durulama yapilir. Burada
Yiin terinin ¢6ziinmesine ilave , )
. . Soda miktar1 sabuna gore kullanilan suyun fazlasi 2. ve 3.
olarak bir miktar ytin yag1 da < e
fazladur. tekneye gonderilir.
sabunlastirilir.
Tam Ters Akiml1 Soda-Sabun Yikamasi
1. Tekne 2. Tekne 3. Tekne 4. Tekne 5. Tekne
, Soda ve sabun [ Soda ve sabun Durulama yapilir. Burada
Soda ve sabun eklenir. , , kullanilan su 1, 2 ve 3. tekneye
eklenir. eklenir. gider
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4.1.4. Soda-Deterjan Yikama

Soda kullanilarak flotte pH’1inin 9,5 olarak ayarlandigi deterjanli yikamadir. Soda, yiin yag: ile sabun
olusturarak yikama etkisini arttirir. Non-iyonik (Asidik veya bazik ortamlardan etkilenmezler.) ve anyonik
deterjanlar kullanilir. Yikama sirasinda kullanilan deterjana ilave olarak banyodaki sodanin yaglarla meydana
getirdigi sabunlar da eklendiginde yikama etkisi daha ytiksek seviyelere ¢itkmaktadir. Ancak lifler izerindeki
bu yogun etki nedeniyle elastikiyet azalmakta, kirilganlik artmaktadir. Bu da yontemin olumsuz taraflarindan
biridir.

Soda-Deterjan Yikama
1. Tekne 2. Tekne 3. Tekne 4. Tekne 5. Tekne

Sadece soda eklenir. Sicakligi [ Soda ve deterjan ile yikama

20-25 °Cdir. yapilir. Sicakligi 45-48 °Cldir. Durulama yapihr.

4.1.5. Notr Deterjan Yikama

Alkali ilavesi yapilmadan nétr ortamda non-iyonik deterjanla yikama islemi yapilir. Notr ortamda yikama
islemi yapildig1 i¢in sicaklik 60-70 °C’ye ¢ikartilir. Yiiniin zarar gorme tehlikesi azdir. Ancak istenen temizligin
elde edilememesi nedeniyle soda-sabun yikamasina oranla daha az tercih edilir.

4.1.6. Iso-Elektriksel Noktada Yikama

Yikama deterjan1 olarak non-iyonik tensidler (yiizey aktif madde) kullanilir. Zayif asidik ortamda (pH
5-6) yun liflerinin zarar gormesi ve kegelesme tehlikesi azdir. Asidik ortamda yikama yapildig: icin yiin
sertlesir, esnekligi azalir. Ayrica asidik ortamda yapilan yikamalar, makinelerde korozyona (asinma) sebep
olur. Dolayisiyla ¢ok tercih edilmemektedir.

4.1.7. Yiin Terinde Yikama (Duhamel Yontemi)

Yiin teri, i¢inde bulunan ¢esitli organik asitlerin potasyum tuzlari ile iyi bir yikama etkisine sahiptir. Ilik
ortamda yapilan bir yikama islemidir. Bu yikama yontemi yiine zarar vermez.

Duhamel yontemi de denilen bu ytkamada 6zel kapali devre ¢aligan yitkama makineleri kullanilmaktadir.
Aynizamanda iyi bir temizlik saglanamadigindan, bu ytkama isleminin ardindan hafif bir sabun ya da deterjan
yikamasi yapilmasi gerekir.

4.1.8. Elyaf Halinde Yikama ( Yapak Yikama )

Yiiniin yapak hélindeyken yikanmasi islemi, yiin terbiyesinin en énemli adimidir. Yiin elyafinin
icerdigi yabanci maddeler iplik eldesi sirasinda rahatsiz ettiginden yiin elyaf halinde yikanir. Yapak yikama
makinelerinin ortak ismi Leviatandir. Leviatanlar, flottenin hareketi ve yapagin taginmasi agisindan ti¢ gruba
ayrilir.

a) Tirmik ya da ¢atalli yapak ytkama makineleri

b) Diiseli-jet ya da ptiskiirtmeli yapak yikama makineleri

c) Emme (delikli) tamburlu yapak yikama makineleri
a) Tirmik ya da Catall1 Yapak Yikama Makineleri (Gorsel 4.4)

Tirmikli yapak yikama makinelerinde islem kontiniidiir ve art arda bes yikama teknesi yer alir.

Bu makinelerde yiin hareketi catal ya da tirmiklarla saglanir.

Bir tekneden digerine gecisler tasima bantlar1 ile saglanir ve diger tekneye yine tirmiklar yardimiyla konur.

Tekneler arasinda gecislerde sikma islemi yapilir. Sitkma islemi sayesinde bir tekneden digerine kirli
yikama ¢ozeltisi tasinmasi azaltilir.

Ayrica teknelerin altindaki 1zgaralardan dokiilen kat1 yabanci maddeler uzaklagtirilir.

Tirmikli yapak yikama makineleri, yapak ¢ok fazla hareket ettirildigi i¢in kegelesmeye hassas ince tarama
ytnlerinin yikanmasi i¢in uygun degildir. Kaba tarama yapilacak yiinlerin yikanmasi i¢in daha uygundur.
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| i-) B 1Y

Gorsel 4.4: b) Catalli yapak yikama

b) Diiseli-Jet ya da Piiskiirtmeli Yapak Yikama Makineleri (Sekil 4.1)

Bu makinelerde yiin yikama ¢ozeltisinin ptiskiirtiildiigi diisiik bagingli jetlerin altindan, delikli bir tambur
veya tagima bandi tizerinden hareket ederek geger.

Her piiskiirtmeden sonra yapak, sikma merdaneleri arasinda sikilmaktadir.

Tasima bandi deliklidir. Flottede ¢oziilmiis olarak bulunan pislikler buradan gecer ve alttaki teknelerde
toplanur.

Iliman yikama yapildig1 i¢in kegelesme ve kirigma tehlikesi azdir.

Jet makinesi kisimlari:

A: Stkma merdaneleri

B: Sevk tamburu

C: Flotte piiskiirtme diizeleri

C: Delikli konveyor

D: Yapak

Sekil 4.1: Jet yikama makinesi
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¢) Emme (Delikli) Tamburlu Yapak Yikama Makineleri

Yiin elyafinin pes pese gelerek, tamburlara yapisik olarak hareket ettigi yikama makinesidir.

Flotte yiin igerisinden emildigi iin iyi bir yikama etkisi saglar.

Yiin, tamburu terk ettikten sonra serbest halde yiizerek diger tambur tarafindan yakalanir ve bu sayede
kirler ¢oker.

Son tamburdan sonra yiinler sikma merdanelerine taginir.

4.1.9. Kumas Halinde Yikama

Yiinlti kumas {izerinde; sonradan almis oldugu harman yaglari, hasil ve hasil yardime1 maddeleri, iplik-
kumays tiretimi sirasinda makineden ve ortamdan bulasan yag, pislik, toz gibi kirler bulunur. Kumas hélinde
yikanmasi sirasinda sonradan almis oldugu bu kirler temizlenir.

Yikamanin hangi ortamda yapilmasinin uygun olacag: 1.derecede:

o Harman yaginin nitelik ve niceligine

« Hagilin niteligine

«  Mamuliin boyali olup olmamasi ve boyar maddenin hasliklarina

«  Yikamanin cinsi (6n yikama, esas yikama, dinkleme) gibi etkenlere baglidir.

Yiinlii kumaslarin yrtkanmasinda iki tip ytkama makinesi kullanilir:
a) Halat ytkama makinesi
b) Genis (agik en) yitkama makinesi

a) Halat Yikama Makinesi

Kirik izi kalma tehlikesi olmayan yiinlii kumaslarin
yikanmasinda bu makine kullanilir (Gorsel 4.5). Halat
yikama makinelerinde kumasin siirtiinmesi ve mekanik
etkisi daha fazladir.

Halat halinde kumas yikamada iyi bir yikama
icin kumasin zarar gormemesine 6zen gosterilmelidir.
Bu nedenle dikkat edilmesi gereken Onemli nokta;
kumasin, makine icinde donerken ve sikma silindirlerinin
arasindan gecerken sekil degisikligine ugrayip ayni formda

kalmamasidir. Siirekli ayn1 sekilde gegen kumasta kirik ve B s
Gorsel 4.5: Halat yikama makinesi

ezikler olusmaktadir.

Bunu 6nlemek i¢in

1. Tulum Dikme: Kumas kenarlarinin birbirine dikilmesi
halinde kumas uzun bir boruya benzer (Gorsel 4.6). Bu
nedenle kumagin iginde sikisan hava, silindire girmeden
once kumasin bir balon gibi sismesine neden olur. Bu sayede
kumas silindirden her geciste farkli bir noktadan katlanir.
Bu da kumagta kirik ve kirisikliklarin 6nlenmesine yardimei
olur.

2. Silindir Basinci: Yikama isleminin en etkin oldugu
noktadir. Flotteyi emen kumas, sikma silindirlerinin
arasindan gecerken igindeki flotteyi atar. Flotte ile beraber
kumagin igine niifuz eden yag ve kirler de uzaklasir.
Silindirlerin sikma basincinin az olmas: halinde yikama
etkisi azalir, siiresi uzar. Fazla olmasi halinde ise kumag
tzerinde kiriklar, silindir izleri meydana gelir. Silindir o %
basinci, kumagin kalinlig1 ve 6rgii yapisina gore belirlenir. Gorsel 4.6: Tulum dikme makinesi
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b) Genis (A¢ik En) Yikama Makinesi
Kirisiklik tehlikesi olan ve hassas kumaglar icin genis (agik en) yikama makineleri kullanilir (Gérsel 4.7).

Kumas, yikama islemi sirasinda silindirler arasindan geger. Silindir basinci, kumas kalinligina gore
ayarlanir.

Sikma silindirlerinin hemen altinda bulunan kiigiik bir tekne, sikilan suyun banyoya donmesini
engelleyerek ayr1 bir yere aktarir.

Enine agik ¢aligmakta olan kumasin kirigmasini ve katlanmasini 6nlemek i¢in agicilar, kumasin saga
sola kaymasini engellemek i¢in de terazi rolikleri gorev yapar.

Ayrica kumasin {izerine flotte piiskiirten delikli bir boru, kumasin eni boyunca piiskiirtme yapar.

Bu makinelerde yikama islemi, kumasg 5-8 adet teknenin i¢cinden gecirilerek yapilir.

Genis (a¢ik en) ytkama makinesinde yitkamada dikkat edilecek noktalar:

Makinede su piiskiirten fiskiyeler siirekli temiz tutulmali ve bu fiskiyelerin delikleri agik olmalidir.
Aksi takdirde yikamada bolgesel kirle kumasin ¢ozgii yoniinde iz yapacak sekilde kalarak hataya
neden olur.

Makinede yikama isleminden o6nce iyi bir temizlik yapilmalidir. Silindirlerde kalan kirler, kumas
lizerine yapigarak hataya neden olur.

Kumasg; makineye agik halde, kiriksiz ve kirisiksiz verilmelidir.

Gorsel 4.7: Agik en yikama makinesi

4.1.10. Yikama Islemi Yapilacak Mamulii Hazirlama
Yapak yikamada yiin balyalar: agilir. Yiin agicilar yardimiyla toz eleklerinden gegirilir, yiiniin kaba tozlar:
uzaklagtirilir. Daha sonrasinda yiin; terleme odalarina alinir, 40-45 °Cde buhar verilerek, 24 saat bekletilip
yiiniin yumusatilmasi saglanir. Bekletilen yiin, tastyici bantlar yardimiyla yikama i¢in makineye yerlestirilir.
Halat veya acik en yikama yapilacak kumas, once tartilir sonra yikama makinesine getirilir.
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4.1.11. Yikama Flottesini Hazirlama

Yapak veya kumas yikama yapilacak yiinlii mamul tartilip hazirlanir. Yiiniin tizerinde bulunan yabanci
maddeleri uzaklastirmak amaciyla segilecek ortam dikkate alinarak asagida verilen yikama regeteleri
hesaplanir ve yikama flottesi hazirlanir.

Yikama Regeteleri
Soda-Sabun Yikama Notr-DeterjanYikama
Flotte (banyo) orani 1:20 Flotte (banyo) orani 1:20
Sabun 3g/l Deterjan 5g/l
Soda 3g/l Yiinlii mamul Xg
Yiinlii mamul Xg Sicaklik 60 °C

Soda-Deterjan Yikama Iso-Elektrisel Yikama

Flotte (banyo) orani 1:20 Flotte (banyo) orani 1:20
Deterjan 3 g/l Deterjan 4g/l
Soda 1g/l Yiinlii mamul Xg
Yiinlii mamul Xg Sicaklik 50 °C
Sicaklik 55-60 °C

4.1.12. Makine Ayarlarin1 Yapma

Yikama islemi yapilmadan 6nce makine ayarlar1 yapilir. Sikma silindirlerinin basinci ve hizi ayarlanmal,
teknelerin icerisindeki flotte ¢ozeltilerinin sicaklik ayarlari mutlaka yapilmalidir. Ayrica flottenin alkali
ortamda olmast i¢in pH kontrolii siirekli yapilmalidir.

4.1.13. Mamulii Makine Icerisine Alma

Halat yikama yapilacak kumas ilk 6nce makineye yerlestirilir. Kumasa dikis gerginligi ayarlanarak ug uca
tulum dikme yapilir.

Eger yikama, agik en yikama makinesinde yapilacaksa kumas agik en hélinde, refakat kumasa overlok
makinesi yardimiyla dikilir ve makineye yerlestirilir.

4.1.14. Yikama Islemini Yapma

Yiin balyalari, agma ve bekletme islemlerinden sonra yikama makinesine getirilir. Yapak yikama iglemi
i¢in her teknede ayr1 bir banyo ¢ozeltisi hazirlanir. Yiin yapag, tekneler arasinda gegiste silindir yardimiyla
tzerindeki ¢ozelti sikilarak diger tekneye alinir. En son teknede yikama ve durulama islemi yapilir.

Kumas, yikama yapilacak ise agik en yikama makinesine verilir. Kumasin, yikama tekneleri arasindaki
gecisi sikma silindirleri yardimiyla yapilir. Her bir teknede yapilan islemler asagida verilmistir.

1. Tekne 2. Tekne 3. Tekne 4. Tekne 5. Tekne 6. Tekne
50 °C f{grgizun’ Oda
sicaldikta, 50 °Cde su ile tagarli ytkama yapilir. madde ilave sicakliginda
kumasa sabun . tasarli yitkama
tkama yapilir. edilmis sudan apilir,
¥ yapHit gecirilir. yaprit

4.1.15. Yikama Sonrasi Ard Islemleri Yapma

Yikama islemi yapilan yiinlere en son teknede durulama ve nétralizasyon islemi yapilir. Yapak yikama
yapildiktan sonra yiin, kurutma makinesine verilir. Kurutma makinesine gelen yiinler 90 °C'de kurutulur ve
tekrar toz eleklerinden gegirilerek dinlenmeye birakilir.

Yikama ve nétralizasyon islemi yapilan kumas sikilarak ylizeyindeki su uzaklagtirilir. Kurutma makinesine
verilen kumag, buharlama yontemiyle kurutulur.
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1. UYGULAMA

Yapak Yikama Islemi

SURE

Ders Saati

islemleri 6ncesi yiinlit mamul tizerinden uzaklastirmak (Gorsel 4.8).
Kullanilacak Ara¢ Gereg

fslem Basamaklar1

1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

3. Yikama islemi yapilacak yiin yapagini tartiniz.

4. Soda-sabun yikama recetesini hesaplayiniz.

5. Yapak yikama islem diyagramlarini uygulayaniz (Sekil 4.2).
6. 1.beherde ter ¢ozme ve 1slatma islemini yapiniz.

7

8

9

. 4.ve 5. beherde 50 °C'de durulama iglemini yapiniz.

. Yikama islemi biten yiin yapagini etiivde kurutunuz.
10. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
11. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.

Adi Miktar:

Flotte (banyo) orani 1:20

Soda 3g/l

Sabun 4 g/l

Yiin elyafi Xg

Hassas terazi 1 adet

Pipet 1 adet

Beher 5 adet

Baget 5 adet

Spatula 1 adet

Isitic1 1 adet 2 o d $7 _r
Etiv Standart Gorsel 4.8: Kirli yiin elyafi

Amag: Yiiniin tizerinde bulunan yabanci maddeleri [dogal kirler (hayvan teri, yagi, idrar1 vs.), yapisan
kirler (¢op, diken, ot, pitrak vs.), sonradan olusan kirler (boya, toz, makinelerde bulasan yag vs.)] terbiye

. 2.ve 3. beherde soda ve sabun flottesiyle 50 °C'de yikama islemini yapiniz.

1. Beher 2.ve 3. Beher 4. ve 5. Beher
Yapak Yiin Yapak yiin Yapak yiin

Soda
Sabun

35°C 50 °C

0
s dk. 10 dk. 5 dk. 10 dk. 50 Clo m
20 °C 35°C )
10 dk. 5 dk.
Bosaltma

Sekil 4.2: Yapak yikama islem diyagramlar1
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Yapak yikama islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan dl¢iitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Yikama islemi yapilacak yiin yapagini tartar. 10
4. [ Soda-sabun yikama regetesini hesaplar. 10
5. | 1. beherde ter ¢6zme ve 1slatma islemini yapar. 10
6. | 2. ve 3. beherde soda ve sabun flottesiyle 50 °C'de ytkama iglemini yapar. 10
7. | 4. ve 5. beherde 50 °Cde durulama islemini yapar. 10
8. | Yikama islemi biten yiin yapagini etiivde kurutur. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakar. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayimniz.

Yikama Islemi Yapilmamis Yapak Yiin Yikama Islemi Yapilmis Yapak Yiin
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2. UYGULAMA SURE

Kumas Yikama Islemi Ders Saati

Amag: Yiinli ham kumasta bulunan yabanci maddeleri (yag, kir, toz gibi) yikama islemi yaparak
uzaklastirmak (Gorsel 4.9).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adr Miktar1
Flotte (banyo) orani 1:20
Soda 3 g/l
Sabun 4 ¢/l
Yiin elyafi Xg
Pipet 1 adet
Beher 1 adet
Baget 1 adet
Spatula 1 adet
Isitic 1 adet

Gorsel 4.9: Yiinlii kumas ytkama
Islem Basamaklar1

[a—

Is saglig ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Yikama iglemi yapilacak kumas: tartiniz.

Soda-sabun yikama regetesini hesaplayiniz.

Kumas yikama islem diyagramini uygulayiniz (Sekil 4.3).

Flotte sicaklig1 35 °C’ye ulastiginda kumasi koyup 10 dk. ¢aliginiz.
35 °C'de soda ve sabun ekleyip 10 dk. ¢aliginiz.

10 dakikada 55 °C’ye ulagip 40 dk. ¢alisiniz.

Yikama iglemi bitikten sonra yikama ve durulama yapiniz.

10. Durulama isleminden sonra etiivde kurutma islemini yapiniz.

11. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
12. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizleyiniz.

28N e W= PN

Kumas Soda 55°C
Sabun 40 dk. \
10 dk. Bosaltma
Yikama-Durulama
35°C
10 dk. 10 dk.

Sekil 4.3: Yiinlii kumas yikama islem diyagrami
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Kumas yikama islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler agsagidaki kontrol listesinde yer alan dl¢iitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Yikama islemi yapilacak yiin yapagini tartar. 10
4. | Soda-sabun yikama regetesini hesaplar. 10
5. | Flotte sicaklig 35 °C’ye ulastiginda kumagi koyup 10 dk.caligir. 10
6. | 35 °Cde soda ve sabun ekleyip 10 dk. ¢alisir. 10
7. | 10 dakikada 55 °C’ye ulagip 40 dk. caligir. 10
8. | Yikama islemi bittikten sonra durulama yapip etiivde kurutur. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakar. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayiniz.

Yikama Iglemi Yapilmamis Yiin Kumas Yikama Islemi Yapilmis Yiin Kumas
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4.2. YONLU MAMULLERE KARBONIZE

4.2.1. Karbonize Islemi ve Amaci

Kirli yiin liflerinde agirliklarinin %5-40"1 kadar bitkisel artiklar (pitrak, diken, ot vb.) bulunmaktadir.
Bitkisel artiklar1 yiinden uzaklastirabilmek igin yapilan mekanik islemler, istenen sonucu veremeyebilecegi
gibi yiin lifinin de hasar gormesine neden olabilir. Bu yiizden yiin lifine zarar vermeden uygulanabilecek
yontem, bitkisel artiklar (diken, pitrak gibi) kuvvetli bir asit yardimiyla yakarak uzaklagtirmaktir.

Karbonizasyon: Yiin iizerindeki bitkisel artiklar: kuvvetli asit ¢ozeltisinden gecirip, 1sinin etkisini kullanarak
yakma (komiirlestirme) islemidir. Yiin lifi asitte dayanaklidir. Ancak bitkisel artiklar asitte dayaniksiz oldugu

i¢in komiirlestirilerek (yakarak) uzaklastirilir (Gorsel 4.10).

Yiindeki bitkisel artiklar1 uzaklastirmak igin yapilan kimyasal isleme karbonizasyon denir.

Yiiniin karbonize edilmesi elyaf, tops, iplik ve kumas halindeyken yapilabilir. Ancak iplik yapimi sirasinda
kirilganlik artt1gy, fire yiizdesi yiikseldigi i¢in elyaf halinde karbonize tercih edilmez. Fakat pamuk veya viskon
ile karisim yapilacak yiiniin karbonize iglemi elyaf halinde yapilmalidir. Ciinki elyaf halinde yapilmadig:
zaman pamuk veya viskonun zarar gérmesine neden olur (Seliiloza kuvvetli asitlerin etkisine bakiniz.).

Ulkemizde ve diinyada kumas halinde karbonize tercih edilmektedir. Karbonizasyon isleminden, yiinlii
mamuliin boyama o6zellikleri etkilendigi i¢in bu iglemin diizgiin yapilmas: gerekir. Aksi takdirde diizgiin
boyama giiglesir.

Karbonizasyon islemi ii¢ ana yontem ile yapilir:

1. Hidrojen kloriir (HCI) gaz1 (hidroklorik asit) ile

2. Aliminyum klorir ¢ozeltisiyle

3. Seyreltik stilfiirik asit ¢ozeltisiyle (en yaygin kullanilan)

1. Hidrojen Kloriir Gazi: Hidrojen kloriir gazi ile yapilan karbonizasyon islemi icin 6zel makineler gerek-
mektedir. Kuru halde gelen veya karbonizasyon tamburunda kurutulan yiiniin tizerine 6zel bir sistem ile hid-
rojen kloriir gaz1 génderilir ve bu yéntemde sicaklik 60-70 °Cidir. Islem sonunda asidi uzaklastirmak i¢in
seyreltik soda kullanilmaktadir.

2. Aliiminyum Kloriir Cozeltisi: Bu yontemde 6-8 °Be’lik aliiminyum kloriir ¢ozeltisi emdirilir. Emdirme
isleminden sonra ise kurutma ve yakma iglemi yapilir. Kémiirlestirme isleminde sicaklik 120-125 °Cdir. Bu
sicaklikta hidrojen kloriir agiga ¢ikar ve bitkisel artiklar1 pargalar. Ancak bu sicaklikta yiine dikkat edilmelidir.
Islem sonunda iyi bir notralizasyon iglemi yapilmalidur.
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3. Seyreltik Siilfiirik Asit Cozeltisi: En yaygin kullanilan yontemdir. Asagida islem adimlar: verilmistir
(Gorsel 4.11).

Gorsel 4.11: Karbonize iglemi yapilmamus ve yapilmis yiin

4.2.2. Karbonizede Islem Sirasi

1. Asit ¢ozeltisi ile emdirme

2. Mekanik yontemle fazla suyun uzaklagtirilmasi
3. On kurutma

4. Komiirlegtirme

5. Utalama ve toz dokme

6. Notralize

1. Asit Cozeltisi Ile Emdirme

Kumagin 3,5-4 °Be siilfiirik asit bulunan tekneden 3-4 m/dk. hizla gecirilmesidir.

Ayrica banyoda asidik ortama dayanikli bir 1slatici ile yiin koruyucu kimyasal madde bulunur.

2. Mekanik Yontemle Fazla Suyun Uzaklastirilmasi

Silindirli teknelerde, stkma silindirlerinin arasindan 6 bar basingla gegirilerek kumasin fazla suyu giderilir.

3. On Kurutma

Dort kamarali kurutmada birinci ve ikinci kamaralar kurutma amaciyla kullanilir.

Birinci kamara sicaklig 85 °Cdir.

Ikinci kamara sicakligi da 95 °Cdir.

4. Komiirlestirme

Uglincii ve dérdiincii kamaralar komiirlestirme islemini yapar. Ugiincii kamara 105 °C, dérdiincii kamara
ise 115 °Cdir. Buradaki sicaklik nedeniyle asit emdirilen bitkisel artiklar komiirlestirilerek karbonize islemi
sonuglanmis olur.

5. Ufalama ve Toz Dokme

Ufalama islemi, dinkleme makinesinde kuru ve hizli bir sekilde kisa siireli dondiirme ile yapilir. Bu makinede
komiirlesen bitkisel artiklar, toz olarak kumastan dokiiliir.

6. Notralize

Durulama ve nétrlestirme islemi, halat ytkama makinesinde veya dink makinesinde yapilir. Bu makinede
kumas tasarli sekilde yikanirken 2 g/l soda ile muamele edilerek nétrlestirilir.

4.2.3. Karbonizede Kullanilan Maddeler ve Gorevleri

a) Asit: Karbonize isleminin temel maddesidir. Bitkisel artiklar, asidi emdikten sonra 1s1 ile karsilastiklarinda
karbon ve su olusacak sekilde degisime ugrar. Bu degisim sonucunda su buharlagirken karbon pargaciklar:
kirilgan bir sekilde kalir. Daha sonra yapilan mekanik islemlerde de bu parcaciklar toz olarak uzaklastirilir.
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Karbonizasyon isleminde kullanilan asitler siilftirik asit, hidroklorik asit veya aliiminyum kloriirdiir. Yaygin
olarak tercih edilen karbonize maddesi siilfiirik asittir.

b) Islatici: Karbonize islemi sirasinda mamuliin iyi 1slanmasi gerekir. Bu nedenle 1slaticinin 6nemi biiytiktiir.
Kullanilacak 1slaticinin sicakta ve sogukta asidik ortama dayanikli olmasi ve ayrigsmamasi gerekir.
Aksi takdirde hem 1slatici etkisi kalmaz hem de sonraki islemlerde sorun yaratur.

¢) Yiin Koruyucu: Karbonize isleminde kullanilan yogun asidi ve yakma islemi sirasinda yiiniin zarar gormesini
engellemek amacryla kullanilir. Bu sekilde yiinde olusacak mukavemet kayiplar: da en aza indirilmis olur.

4.2.4. Karbonize Makinesi ve Kisimlar1

Karbonize makinesinde kumas 6nce asit emdirme kismindan gegirilir sonra sikma silindirlerinden
gecirilip karbonize boliimiine verilir. Ardindan 6n kurutma ve komiirlestirme kamaralarindan geger ve
bitkisel artiklar dokiiliir, silkelenir. Daha sonrasinda yikama boliimiinde nétrlestirme yapilip konvey6r bantlt
kurutucularda kurutma yapilir.

Asitli flotte Bitkisel
, l.ve 2. kamara | 3.ve 4. kamara ., Yikama ve | Konveyor bantli
emdirme ve o . artiklar1 dokme . .
. . kurutma komiirlestirme . noétrlestirme kurutma
stkma islemi ve silkeleme

4.2.5. Karbonize islemi Yapilacak Mamulii Hazirlama
Karbonizasyon; yikanmis yapagiya, tarama bantlarina veya kumaslara uygulanmaktadir. Karbonizasyon
islemi 6ncesinde yiinlii mamule yikama yapilir. Sonrasinda yiinlii mamul karbonizasyon makinesine getirilir.

4.2.6. Karbonize Flottesi Hazirlama

Asit ile emdirme %4.5-7’lik siilfiirik asit ¢ozeltisiyle yapilir. Uygun bir slatict kullanildig: taktirde bu
konsantrasyon %3-3.5% kadar diisiiriilebilir. Kullanilacak 1slaticinin gerek soguk gerek sicak asidik ortama
dayanikli olmas gerekir.

Yapak karbonizasyonunda liflerde bulunan bitkisel artik miktari yiiksek oldugundan genellikle %4-6’lik
(3-5 °Be), kumas karbonizasyonunda ise %1.5-4.5’luk (1.5-4 °Be) siilfiirik asit ¢ozeltilerinin kullanilmasi
tercih edilir.

4.2.7. Makine Ayarlarin1 Yapma

Karbonizasyon makinesine tekstil mamulii alinmadan 6nce makine ayarlar1 yapilir. Flotte igerisinde
mamuliin gegme hizi x m/dk. ayarlanir. Kurutma (85 °C ve 95 °C) ve komiirlegtirme (105 °C-115 °C) sicaklik
ayar1 yapilir. Sicaklik ayari stirekli kontrol altinda tutulmalidir.

4.2.8. Mamulii Makine icerisine Alma
Kumas, isletmede bulunan makine parkina ve mamuliin formuna gére makine igerisine alinir. Kumasa
karbonize islemi yapilacak ise agik en hilde kumas, silindir yardimryla makineye verilir.

4.2.9. Karbonize islemi Yapma

Yiinli mamul; siilfiirik asit, 1slatic1 ve yiin koruyucunun oldugu tekneden gegirilir. Cozeltiye batirilan
lifler, sonrasinda sikilarak ya da santriftijleme yapilarak iizerindeki asitli ¢ozelti uzaklastirilir. Ardindan 1.
kamaradan 85 °C'de ve 2. kamaradan 95 °Cde gegirilerek kurutma yapilir. Daha sonrasinda 3. kamaradan
105 °Cde ve 4. kamaradan 115 °Cde gegirilerek komiirlegtirme yapilir. Komiirlestirme isleminden sonra
ufalama yapilarak bitkisel artiklar, tozlar dokiiliir. Yiin lifleri, her ne kadar asitlere kars1 dayanikli ise de
tizerindeki bu asit ile depolanacak olursa yiin zarar goreceginden notrlestirilmesi sarttir. Yikama sonrasinda
amonyak ya da soda ile notrlestirme yapilir. Tekstil mamuliiniin tizerinde kalan soda artiklarini yok etmek
i¢in son kez durulama yapilarak islem sonlandirilir.
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3. UYGULAMA SURE
Karbonizasyon Islemi Ders Saati

Amag: Yiin igerisinde bulunan bitkisel artiklar1 (pitrak, diken vb.) kuvvetli asit ¢ozeltisinden gegirip, 1s1nin
etkisini kullanarak yakma (komiirlestirme) islemiyle uzaklastirmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Ad1 Miktar1
Flotte orani 1:10
Sulfurik asit %5 (4 °Be)
Islatici 2g/1
Yiin koruyucu 0,5 g/l
Kumas agirlig Xg
Notrlestirme islemi i¢in soda 1g/l
Fulard makinesi Standart
Etav Standart
Hassas terazi 1 adet
Pipet 1 adet
Cam saat 1 adet
Baget 1 adet

Islem Basamaklar1
Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Karbonizasyon yapilacak kumast tartiniz.
Karbonizasyon islemi regetesini hesaplayiniz.
Seyreltilmis siilfiirik asit, 1slatic1 ve yiin koruyucudan olusan flotteyi hazirlayiniz.
Flotte bulunan fulard makinesinden kumas1 gegiriniz.
Kumays tizerindeki fazla ¢ozeltiyi sikarak uzaklastiriniz.
Etiivde 85 °Cde 15 dk. bekletiniz.
Sonrasinda etiiv sicakligini 95 °Cye ¢ikarip 10 dk. bekletiniz.
. Kurutma sonrasinda 105 °C ve 115 °C'de etiivde 10 dk. bekleterek komiirlegtirme islemini yapiniz.
. Mekanik hareketlerle ufalama ve toz dokme islemini yapiniz.
. Daha sonrasinda ytinlii mamuli yikayiniz.

2NN B

—
— O

—_—
W N

. Notrlestirme ve durulama iglemini yapiniz.

,_.
N,

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

—
Ul

. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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4. OGRENME BiRiMi

Karbonizasyon islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢iitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 5
3. | Karbonizasyon yapilacak kumasi tartar. 5
4. | Karbonizasyon iglemi recetesini hesaplar. 5
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore asit ¢ozeltisini hazirlar. 5
6. | Etiivde 85 °C ve 95 °C'de kurutma islemini yapar. 10
7. | Etiivde 105 °C ve 115 °Cde komiirlegtirme islemini yapar. 10

Karbonize isleminden sonra mekanik islemlerle dokme veya silkeleme
islemini yapar (Komiirlesen bitkisel artiklar: yok eder.).

9. | Yikama islemini yapar. 10
10. [ Nétrlestirme ve durulama islemini yapar. 10
11. | Kullanilan kimyasallar1 ve ara¢ gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
12. | Arkadaslariyla is birligi yaparak caligma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayiniz.

Karbonizasyon Islemi Yapilmamis Kumas Karbonizasyon Islemi Yapilmis Kumas
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4.3. AGARTMA VE OPTIiK BEYAZLATMA

4.3.1. Yiinlii Mamullerin Agartilmasinin Onemi

Yiinli mamuller, genellikle koyu renklere boyandigindan agartma islemine gerek duyulmamaktadir.
Ancak beyaz kullanilacak trikotajlara, agik renklere boyanacak kumas ve trikotajlara ayrica baski yapilacak
kumaslara agartma islemi yapilir. Bu durumlarda yiiniin dogal sarimtirak rengi rahatsiz edeceginden bir
agartma islemi ile giderilmesinde fayda vardir (Gorsel 4.12).

Yiinlii mamullerin yiiksek derecede beyazlatilmasi zordur. Bunun i¢in gerekli olan agir kosullar altinda
lifler zarar gormektedir.

Gorsel 4.12: Agartilmamis yiinlii iplik

Yiin Liflerinin Agartma Yontemleri (Gorsel 4.13):

a) Indirgen maddelerle (sodyum bi siilfit) agartma
b) Yiikseltgen maddelerle (hidrojen peroksit) agartma
¢) Yiikseltgen+indirgen madde kombinasyonu ile agartma

Gorsel 4.13: Agartma iglemi i¢in kumagi makineye besleme
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Agartilmis yiinlii mamullerin sonradan yine sararmalar1 durumu, tizerinde titizlikle durulmas: gereken bir
husustur. Sonradan sararma iig ayr1 nedenle olabilmektedir:

1. Isik etkisiyle
2. Yiiksek sicakliklarda yapilan kurutma ve buharlamalarin etkisiyle
3. Agartmadan sonra yapilan asidik, bazik veya notr sicak terbiye islemlerinin etkisiyle

Yiinlii mamulleri beyazlatma isleminde:

« Hidrojen peroksit (en yaygin kullanilan)
o Sodyum hidrosiilfit

« Potasyum permanganat kullanilabilir.

4.3.2. Indirgen Maddelerle Agartma

Giiniimiizde agartma maddesi olarak en ¢ok sodyum hidrosiilfit kullanilir. Bu agartma maddesi; havadaki
oksijenden az etkilenmesi, yitksek sicakliklara dayanmasi ve beyazlatma sonrasi sararmalarin az goriilmesi
nedeniyle tercih edilir.

Beyazlatma banyosunda 0,5-1 g/l 1slatic1 bulundurulmas: diizgiin ve ¢abuk 1slanmay1 saglar. Dolayisiyla
diizglin bir beyazlatmaya yardimci olur. Beyazlatma banyosunun pH’1 formik asit ile 3-4’e ayarlanir.

Beyazlatma sonunda tasar yikamadan sonra elyaf {izerinde kalan sodyum hidrosiilfit artiklarim
uzaklastirmak gerekir. Sodyum hidrosiilfidi uzaklastirmak i¢in hidrojen peroksit ve amonyum asetat ile 40 °Cde
15 dakika caligilir. Mamul durulanir ve ¢ikarilir.

Sodyum Hidrosiilfit fle Agartma Ornegi

Flotte orani 1:30
Sodyum hidrosiilfit 5-10 g/l
Islatict 0,5-1g/l

Formik asit: (pH 3-4 ayarlanacak)

Sicaklik 80-90 °C

Siire 30-90 dk.

Sodyum Hidrosiilfit Uzaklagtirma

Hidrojen peroksit 1-2g/l
Amonyum asetat 1-2g/1
Sicaklik 40°C
Siire 15 dk.

4.3.3. Yiikseltgen Maddelerle Agartma

Yiin beyazlatmasinda yaygin olarak kullanilan yiikseltgen madde hidrojen peroksittir (H,O,). Bunun
disinda kalan potasyum permanganat vb. yiikseltgenler kullanim alanini yitirmistir.

Hidrojen peroksit (H,0O,) ile elde edilen beyazlik, yiin terbiyeciliginde etkili ve yeterli bir beyazlik olarak
yerini almistir. Ancak sonradan sararma tehlikesi oldukea fazladir. Bu nedenle agartma sonunda bir de
indirgen agartma ile bu tehlike azaltilmaktadir.

Hidrojen peroksit (H,O,) ile yapilan beyazlatmalar, hem asidik hem de bazik ortamda yapilir.
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a) Asidik Ortamda Agartma:

Hidrojen peroksidin asidik ortamda beyazlatilmas: sirasinda kegelesme tehlikesinin daha az olmasi, daha
kisa siirede uygulanabilmesi ve karisimlarin beyazlatilmasinda da daha verimli olmas: nedenleriyle tercih
edilebilir.

Asidik ortamda hidrojen peroksit (H,O,) agartmasinda flottenin pH’1 5,5-6 olarak ayarlanir. pH ayarlayici
organik stabilizator (prestogen W) kullanilir. Agartma sonunda iyi bir durulama yapilmalidir.

Sodyum Hidrosjen Peroksit ile Agartma Ornegi
Flotte orani 1:30
Islatic 3-5g/1
Hidrojen peroksit (H,O,) %35’lik 20-150 g/1
Prestogen W (organik stabilizator) 7-30 g/1
Formik asit (pH ayarlanir.) pH 5,5-6
Sicaklik 60 °C
Stire 80 dk.

b) Bazik Ortamda Agartma:

Bazik ortamda yapilan hidrojen peroksit (H,O,) agartmasinda yiin liflerinin zarar gérmemesi igin
sicakliga (65-70 °C), siireye, hidrojen peroksit konsantrasyonuna ve pH’ina (8,5-9,5) dikkat edilmelidir.

Hidrojen peroksit ile yapilan beyazlatmalardan sonra yiiniin tizerindeki alkali ve peroksit artiklari iyi bir
sekilde uzaklastirilmalidir. Aksi takdirde kurutma ve depolama sirasinda sararmalar goriiliir.

Beyazlatma banyosuna ayrica peroksidin pargalanip ayrigmasini engelleyecek bir peroksit stabilizatorii
ilave edilmelidir. Agartma sonrasinda notralizasyon islemi yapilir.

Hidrojen Peroksit fle Bazik Ortamda Agartma Regetesi Ornegi

Flotte oran1 1:30

Islatici 0,5g/1
Hidrojen peroksit 30 g/l
Stabilizator 1,5 g/l
Sodyum tetrapirofosfat 0,5 g/l
Anti-Peroksit %0,5

Sicaklik 70 °C
Siire 60 dk.

4.3.4. Optik Beyazlatma

Optik beyazlaticilar (floresan maddeler), renksiz maddeler olup kumasa ¢ektirilmis halde ultraviyole
1518101 (300-430 nm) absorbe etmekte ve goze 400-500 nmde mavi flioresan 1sik olarak yansitmaktadir.
Boylece insan goziiniin gordiigii spektrum bolgesinde, yansitilan 151k miktarini arttirarak giin 151g1nda tekstil
trlinlerinin istenmeyen sarimsi goriintiisiinii gidermektedir.

Optik (fliioresan) beyazlaticilar; renkli veya renksiz tekstil mamuliine eklenerek, UV 1ginlarinin goriiniir
151ga doniigmesini saglayip goriinen spektrum alanindaki yansimayi arttirir. Béylece materyalin parlakliginin
g6z kamastirici bir beyazliga doniigmesini saglar.
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4.3.5. Optik Beyazlatmay1 A¢iklama

Yiin liflerinin optik beyazlatilmasinda anyonik veya katyonik optik beyazlaticilar kullanilir. Optik
beyazlaticilar, ¢ektirme veya emdirme yontemlerine gore tekstil mamuliine aktarilir.

Optik beyazlaticilarla verilen konsantrasyona gore uygulama yapilmalidir. Ciinkii konsantrasyonun
miktari arttirildiginda yiinlii mamulde sararmalar goriilebilir. Optik beyazlatma yapilmus tekstil mamullerine
yiiksek temperatiirde (sicaklik) islem yapilmamalidir. Ayrica 151k ve giineste kurutma, yiinlii mamuliin
sararmasina neden olur.

Yiin elyafinda optik beyazlatma, agartmadan sonra veya indirgen agartma ile kombine seklinde yapilir.

4.3.6. islem Gorecek Materyali Hazirlama

Yiinli tekstil mamuliiniin ham rengini gidermek i¢in agartma veya optik beyazlatma yapilmadan 6nce
yikama islemi yapilmalidir. Agartma sirasinda ve yikama isleminde yumusayan ¢opeller, materyalin tizerindeki
dogal renklendirici maddeler, elyaf veya mamul {iretimi sirasinda gelen yabanci maddeler de giderilerek yiinlii
mamul beyazlatilmaktadir.

4.3.7. Islemde Kullanilacak Beyazlatma Maddesini Belirleme

Yiinlit mamuller, bir¢ok beyazlatma maddesiile beyazlatilabilir. Beyazlatma islemiigin indirgen maddelerle
(sodyum bi siilfit), yiikseltgen maddelerle (hidrojen peroksit) ve yiikseltgen+indirgen madde kombinasyonu
ile agartma islemi gergeklestirilir. Kullanilacak agartma maddesine gore yardimci kimyasallar segilir.

Agartma Isleminde Kullanilan Kimyasallar ve Gorevleri

Islatic1 Tekstil tiriiniiniin kolay ve hizli 1slanmasini saglar.

. Hidrojen peroksidin beyazlatma sirasinda par¢alanarak beyazlatma etkisi-
Stabilizator , R L .
nin azalmasini ve mamule zararli hale gelmesini engellemek i¢in kullanilir.

Hidrojen peroksit Agartma maddesi olarak gorev yapan yiikseltgen maddedir.

Agartma sonrasi banyo icinde ve mamul {izerinde kalmis olan hidrojen

Anti-Peroksit
peroksit maddesinin giderilmesini saglar.

Sodyum bisiilfit (veya sod-

yum hidrosilfit) Agartma maddesi olarak gorev yapan indirgen maddedir.

Yiin koruyucu Yiin lifinin mekanik etkilerden zarar gérmesini engellemek i¢in kullanilir.

Amonyum asetat Indirgen agartma isleminden sonra sodyum bi siilfiti uzaklastirmak icin

kullanilir.
Sodyum tetrapirofosfat Agartma banyosunun pH’1in1 ayarlar (Bazik olmasini saglar.).
Formik asit Ortamin pH'1ini ayarlar (Asidik olmasini saglar.).

4.3.8. Yontemi Belirleme

Yiinlit mamullerin agartilmasinda emdirme ve ¢ektirme yontemleri kullanilir. Cektirme yonteminde
70-90 °Cde 60-90 dk. muamele edilir. Emdirme yonteminde ise emdirme-buharlama ya da emdirme-
sogukta (1likta) bekletme metotlari ile agartma islemi yapilir. Yontemleri belirlerken elde etmek istedigimiz
beyazlik derecesi, isletmedeki makine parki ve 6zellikleri dikkate alinarak beyazlatma yontemi segilir.

4.3.9. Regete Hesaplama

Yiinli mamulleri beyazlatmak icin kullanilan regetede, flotte ve kimyasal madde miktarlarinin
hesaplanmas: dikkatli bir sekilde yapilmalidir. Giiniimiizde beyazlatma islemi, kasar+optik birlikte
yapilmaktadir. Bu nedenle kasar ve optik regetelerinin hesaplanmasi gerekmektedir.
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4.3.10. Cozelti Hazirlama

Tekstil yiinlii mamuliinde istenilen beyazlik derecesine gore hesaplanan regeteye uygun olarak alinan
kimyasal maddelerle beyazlatma flottesi (banyo) hazirlanir. Yiinlii mamullerin optik beyazlatmasi, herhangi
bir agartma sonrasinda (6rnegin hidrojen peroksit agartmasi) yeni bir banyoya alinarak yapilir. I¢inde optik
beyazlatic1 bulunan yeni banyo ile 60 dakika ¢aligilir (kasar+ optik).

4.3.11. islemi Uygulama

Cektirme Yonteminde: Tekstil mamuliinde istenilen beyazlik derecesine ulasmak i¢in regete hesabina
uygun kasar (Sekil 4.4) ve optik banyo (Sekil 4.5) olarak iki flotte hazirlanir. Flotteye asagida verilen agartma
diyagramina uygun olarak kimyasallar eklenir. Soguk, sicak yikamalar ve nétralizasyon islemi yapilir.

70 °C Anti-Peroksit

Islatict  Sodyum

Kumas tetrapirofosfat H,O, 50 °C

10 dk. Durulama 20 dk. \

30 °C

5 dk. 5 dk.
Sekil 4.4: Hidrojen peroksitle agartma diyagram:

Kasar Optik Beyazlatma
Flotte oran1 1:20 Flotte oran1 1:30
Islatici 1 ml/l Optik beyazlatici %1
Stabilizator 1 ml/1 Yardimci kimyasal madde %3
Hidr9jen - 20 ml/l Sicaklik 55°C

peroksit %50’lik Siire 60 dk.
Sodyum pH 7,5
tetrapirofosfat
Sicaklik 70 °C
Stire 60 dk.
Ilik + Soguk Durulama
Anti-Peroksit Islemi

Anti-Peroksit |  %0,5

Islatici Optik

pH ayarlayici l

(notr) 55 °C
50 dk. \
5 dk.
30°C
5 dk.
Sekil 4.5: Optik beyazlatma diyagram:
4.3.12. Ard Islemler

Cektirme veya emdirme islemlerinden sonra mamulden peroksit artiklarini uzaklastirma isleminin
yapilmasi1 gerekmektedir. Yiinli mamule beyazlatma isleminde notr ortamda optik beyazlatma yapilip,
ardindan durulama islemi yapilarak islem sonlandirilir.
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4. UYGULAMA

Hidrojen Peroksit (Kasar) + Optik Beyazlatma Islemi

SURE
Ders Saati

Amag: Yiinli kumasa hidrojen peroksit (H,O.) ile yapilan agartma isleminin ardindan ayr1 bir banyoda
optik beyazlatici ilave ederek beyazlik derecesini arttirmak.

Agartma (Kasar) Islatici 80°C Anti-Peroksit
Flotte orani 1:20 Yagsokiict 50°C
slaticr i g/l Kumag Stabilizator  H,O,
s
10 dk. Durul
Hidrojen peroksit 30 g/l l l l I
Stabilizator 6 g/l 30 °C — —
Yag sokiicii 2g/1 i i
H,0, arindirmak i¢in
Asetik asit 0,5 g/l
Anti-Peroksit 1g/1
Ad1 Miktar1 Optik Agartma Islatics Optik
Saat cami 3 adet Flotte orani 1:15 I(’H ta})'arlay1c1 l
. notr °
pH kagidi 2 adet Optik 6g/l 60 'C ——
Termometre | Standart Notr ortamda banyo » OC‘L 5 dk.
0 o
Hassas terazi | 1 adet Sicaklik 60 °C - Siire 60 dk. 5 dk.
ot Tl Sicaklik 30 °C - Siire 5 dk.
sitic1 ade
Beher 3 adet
Meziir 1 adet
Baget 3 adet
Spatula 1 adet
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Hidrojen peroksit (kasar)+optik beyazlatma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol
listesinde yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Agartma islemi yapilacak kumas: tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallari tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | Anti-Peroksit ile islem yaparak yiizeydeki hidrojen peroksidi yok eder. 10
8. | Yeni flotteye optik ekleyerek beyazlatma islemini yapar. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag¢ gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagtya kisaca agiklayiniz.

Kasar + Optik Islemi Yapilmamis Kumas Kasar + Optik Islemi Yapilmis Kumas
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4.4. DINKLEME

4.4.1. Dinkleme Isleminin Amaci

Yiin liflerinin pulcuklu yapilarindan kaynaklanan kegelesme 6zelliginden faydalanarak yiinlii kumaglara
kegelesmis bir goriiniim ve dolgun bir tutum kazandirmaktir (Gorsel 4.14). Ayrica 1s1 tutma yeteneklerinin
arttirilmasi i¢in 6zel makinelerde asidik ya da bazik ortamda yapilan sikistirma, dovme islemi ile liflerin
birbirine tutunmasi, pulcuklarin birbirine girmesi saglanir.

Dinkleme; yiiniin isteyerek, diizenli ve kontrollii kegelestirilmesidir.

Dinkleme islemi sirasinda kumagin eninden ve boyundan hareket ve basing vererek lifler birbirine dogru itilir.
Lifler birbirine tutunup daha tok, daha siki bir yapi olusturur.

Yiinli kumaslar; yumusak, dolgun ve 1s1 gegirgenligi az oldugu i¢in yaygin olarak kullanilir. Bu kumaglar
palto, manto, kaban ve ceket olarak giyilir.

Dinkleme iki sekilde nitelendirilir:
Cekirdek Kegelesmesi: Tekstil mamuliiniin i¢ine islemis kecelesmedir.

Yiizey Kegelesmesi: Tekstil mamuliiniin yilizeyinde meydana gelen, tutum ve gériiniim 6zeliklerini etkileyen
hafif kegelesmedir.

ONCE - SONRA

Gaorsel 4.14: a) Dinkleme yapilmamis kumas
b) Dinkleme yapilmis kumas

4.4.2. Dinklemeye Etki Eden Faktorler
Dinkleme islemi, bir¢ok faktoriin planli ve diizenli bir sekilde birlestirilmesi ile amacina ulasir.

Dinklemeye etki eden faktorler:

a) Yiin Lifi: Kivrimly, ince ve uzun lifler, kisa ve kalin liflere oranla daha ¢ok kegelesme 6zelligi gosterir.
Narin ve dokiimlii kumas elde edilir. Pul tabakas1 bozulmus yiinlerin kegelesme kabiliyetleri azaldig1 i¢in bu
yiinlerden mamul kumaglarin dinklenmesi de istenildigi 6l¢iide yapilamaz ($ekil 4.6). Kaliteli bir kumas ve iyi
bir dinkleme igin yiin lifinin fiziksel yapis1 ve esnekligi 6nemlidir.

Epikiitikula
Ekzokiitikula

Endokiitikula

Korteks

Pul Tabakas1

Sekil 4.6: Yiin lifinin enine kesiti
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b) Nem: Dinklemenin istenildigi sekilde gerceklesebilmesi i¢in yiin lifinin kismen sismis ve liflerin birbiri
arasinda hareketinin kolaylagsmis olmasi gerekir. Kumas agirliginin %80-100i kadar flotte emdirilmis yiin
kumas daha diizgiin ve amaca uygun dinklenir. Suyun az olmas: pul tabakasinin zarar gormesine neden olur,
fazla olmasi ise kayganlig asir1 arttirip pul tabakasinin da yiizeyini kapladig i¢in dinkleme etkisini azaltir.

¢) pH: Yiin lifinin kegelesme 6zelliginin en belirgin oldugu pH aralig1 4,5-9'dur. Bu pH araliginda yiin lifinin
kontrollii bir sekilde dinklenebilmesi kolaydir. pH 4’tin altinda ve 10’un iizerinde oldugunda dinkleme
istendigi sekilde olmayacagi gibi yiin lifinin zarar gérmesine neden olur.

¢) Sicaklik: Yiiniin kecelesmesine etki eden en 6nemli faktorlerden biri sicakliktir. Dinklemenin en hizl
sekilde olustugu sicaklik 40-50 °Cdir. Bu sicakhigin altina diistiigiinde veya tstiine ¢iktiginda dinkleme hizi
azalir.

d) Hareket: Bu faktorlerin yani sira dinklemede en 6nemli unsur mekanik harekettir. Hareketin yogunlugu
dinklemeyi arttirir.

4.4.3.Dinkleme Makinesi ve Kisimlar1
Dinkleme makinesi, icinde kumasin sonsuz bir bant halinde dondiigti degisken bir hiza sahip makinedir
(Gorsel 4.15,16).

Dinkleme makineleri iki ana gruba ayrilir. Bunlar:
o Cekigli dinkleme makineleri

o Silindirli dinkleme makineleridir.

Gorsel 4.15: Dinkleme makinesi Gorsel 4.16: Dinkleme isleminin

yapildig kisim
Makinenin ana béliimleri ii¢ ayr1 kisimda incelenebilir.

1) Giris
o Kumas, sikma (dinkleme) silindirleri arasindan geger. Bu kisimda 1zgaralar vardir. Kumas makine igeri-
sinde stirekli donerken, bu 1zgaralarin arasindan gecerek devam eder (Gorsel 4.17).

Gorsel 4.17: Dinkleme makinesine kumas girisi
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Makinenin ana béliimleri ii¢ ayr1 kisimda incelenebilir.

1) Giris

Kumas, sikma (dinkleme) silindirleri arasindan geger. Bu kisimda 1zgaralar vardir. Kumas makine igeri-
sinde siirekli donerken, bu 1zgaralarin arasindan gegerek devam eder (Gorsel 4.17).

Izgaralarin araliklar1 ayarlanabilir. Kumas enden baski altina almak istendiginde 1zgara ¢ubuklarinin ara-
sindaki mesafe azaltilir.

Izgaradan ¢ikan kumas, eldiven diye adlandirilan yanaklarin arasindan geger.

Iki kiigiik silindirle hem kumagi enden sikistirmis olur hem de kumagin ileri dogru hareketine yardimci
olur.

Yanaklarin birbirine yaklagtirilmasi, kumasin baski silindirlerinin arasina daha sikigik girmesine sebep
olur.

2) Baska Silindirleri

Giristen gecen kumasin basingla sikilarak gectigi bir cift silindirdir. Bu silindirler ahsap veya kauguk
kaplamadir.

Baska silindirleri kumaga hareket veren kisimdir.

Geriden gelen kumasi ¢ekerek ileriye (dinkleme kanalina) dogru iter. Silindirlerin arasindan gecen kumas,
enden kuvvetli bir basing gordiigii icin atki yoniinde dinklenir.

Bu silindirlerin hizlar1 ve basinglar1 dinklemenin diizgiinligiini etkiler. Basing ve hizinin az ya da ¢ok
olmasi dinkleme hatalarina (patinaj izi, kumas kiriklar1 gibi) neden olur.

Silindirlerin hiz ve basinglar1 kumagin yapisi ve kalinligina gore belirlenir.

3) Dink Kanal1

Boydan dinklemenin ger¢eklestigi kisimdir (Gorsel 4.18).

Silindirlerin arasindan ¢ikan kumasg bu kanala gelir.

Kanalin ag1z kismini kapatacak sekilde asagiya dogru baski yapan bir kapak mevcuttur.

Igeride biriken kumagin olusturdugu basingla kanalin iginde sikigan kumas, kanal kapagini zorlayarak
yukariya kaldirdig1 anda kanaldaki kumas hizla karsidaki makine duvarina garpar.

Hem kanalda hem de duvara ¢arpma sirasinda ¢6zgii yoniindeki lifler birbirlerinin igerisine giriftleserek
(i ice girmesi) boydan dinklemeyi meydana getirir.

Kanal kapaginin basinci, kumas kalinligina ve istenen dinkleme etkisine gore belirlenir.

Kanalin silindirle birlestigi kisim ¢ok iyi ayarlanmalidir. Aradaki bosluk veya ayarsizlik kumasta siirekli
delik ve yirtiklara neden olur.

Gorsel 4.18: Dink kanali
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4.4.4. Dinkleme Cesitleri

Dinkleme islemi, 1slak kumasin sikistirma islemine tabi tutulmasi ve liflerinin birbirine tutunmalarinin
arttirilmasiyla gekme ve kegelestirme islemidir.

Dinkleme islemi bir¢ok asamada yapilmaktadir:

a) Kumas ham haldeyken kumastaki kirliligin giderilmesi amaciyla yapilan yikama islemi i¢in dinkleme
makinesi kullanilir. Burada istenen, dinklemede kullanilan kimyasal maddelerin temizleme etkisinden
faydalanmak ve sonraki islemlerde kumasi, orgiileri siklagmis, gerginliklerinden arinmis héle getirmektir.

b) Kumas, karbonize isleminden gectikten sonra komiirlesmis bitkisel artiklarin dokiilmesi amaciyla dink
makinesinden gegirilir. Burada amag dinkleme olmamakla beraber kismen dinkleme de yapilmis olur.

¢) Yikanmis ve bir¢ok islem gormiis kumasa istenilen siklik ve tuseyi verebilmek i¢in dinkleme islemi yapilir.

Dinkleme islemi dink ortami (pH) dikkate alinarak siniflandirildiginda tige ayrilir.

1. Asidik dinkleme
2. Bazik dinkleme
3. Notr dinkleme

1. Asidik Dinkleme: Melanjli ve boyali kumaslarda boya kusma ihtimalinin fazla oldugu, hizli dinkleme etkisi

istenildigi hallerde ve dinklenmesi zor olan mamullerde tercih edilen dinkleme ¢esididir.

o pH4,5-2 araliginda etkili bir dinkleme yapilir.

o Asidik dinklemede, sicakligin 70-80 °C’ye kadar ¢ikmasina izin verilir.

o Kumas dinklemeden 6nce yikanir.

o Asit olarak siilfiirik asit (H,SO4, en ¢ok kullanilan), formik asit (HCOOH) veya asetik asit (CH;COOH)
kullanilir.

Asidik dinklemede pH genellikle siilfiirik asit (%0,2-0,5’1ik) ile ayarlanir. pH 2-4 olacak sekilde siilfiirik asit
kumasa emdirildikten sonra 15-20 dakika dinkleme yapilarak kontrol edilir. Asit ve sicakligin etkisi ile kumas
kurumamalidir. Kumasin fazla kurumasi hem dinkleme etkisini azaltir hem de kumagin zarar gorme ihtimalini
arttirir. Bu nedenle, kumas fazla kurursa bir miktar su ilave edilerek kumas tekrar 1slak héle getirilmelidir.

2. Bazik Dinkleme: Ham, yikanmis ve boyanmis kumaglarda yaygin olarak uygulanan dinkleme ¢esididir.

Dinkleme esnasinda kullanilan sabun ve soda ayn1 zamanda kirli kumaslarin temizlenmesini de destekler.

Bazik dinkleme sonrasinda kumas, daha dolgun ve yumusaktr.

« Dinkleme etkisinin pH 10’ kadar oldukga iyi oldugu gozlenir. pH 10’un tizerine ¢ikilmamalidur.

o Dinkleme esnasinda sicaklik, hareket ve pH etkisiyle yiikselecektir. Ortamin sicakligi 40-50 °C’yi
gecmemelidir. Sicakligin artmasi hélinde makine kapaklar1 agilarak sogutma yapilmalidir. Aksi takdirde
alkalinin var oldugu ortamda sicaklik ve hareket nedeniyle yiin elyafi zarar goriir.

Bazik Ortamda Dinkleme Recetesi Ornegi
Flotte oran1 1:10

Soda 10-20 g/l

Sabun %2-10

Sicaklik 40-50 °C
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3. Notr Dinkleme: Yiin lifinin kegelesme 6zelligi notr ortamda diisiik oldugundan hafif dinklenmesi istenen

kumaslarda nétr dinkleme yapilir. Kamgarn ve jarse gibi triko kumaslarin tutumlarindaki sertligi azaltmak

amactyla notr dinkleme tercih edilebilir.

o Notr dinklemede pH 5-7 arasinda ve anyonik tensid (yikama maddesi) ile islem gerceklestirilir.

« Notr dinkleme ile elde edilen dinkleme etkisi, ytkama sonrasi elde edilenle ayni oldugundan notr
dinkleme, uygulama alan1 bulamamustir.

4.4.5. Dinkleme Islemi i¢in Kumag1 Hazirlama

Dinkleme islemi uygulanacak kumas hazirlanirken kumasin kirli olup olmadig1 ve kumasa hangi ortamda
dinkleme yapilacag: tespit edilir.

Dinkleme yapilacak kumas tartilip, tulum dikimi yapilarak makineye yerlestirilir. Ayrica kumas makineye
yerlestirilmeden 6nce boyuna 1 metre aralikla iki isaret konur. Ciinkii kumas boyuna yapilan isaretleme
sayesinde dinklemenin devam ettigi zamanda kumas olgiilerek, dinkleme yiizdesi pratik olarak tespit edilir.
Ornegin 100 cm olan aralik 95 cm’ye diigmiisse %5 cekme (dinkleme) olmustur.

4.4.6. Dinkleme Ortamina Gore Flottenin pH’ 1n1 Ayarlama

Dinklemede kegelesme hizi pH’a da baglidir. Dinkleme islemi; asidik ortamda pH 2-4 olacak sekilde,
stilftirik asitle bazik ortamda dinkleme yapilacak ise pH 10’u gegmeyecek sekilde sabun ve soda ile ayarlanir.
Notr ortamda pH 5-7 arasinda ve anyonik tensid ile kontrol altinda tutulur.

4.4.7. Dinkleme Sicaklig1 ve Siiresini Ayarlama

Elde etmek istenilen kumas yapisina gore dinkleme sicakligi ve siiresi belirlenir. Sicaklik, sabunla
dinklemede 40 °C’nin iizerine ¢ikacagindan ara sira kapak acgilarak sogutulur. Kecelesme 35-37 °Cde en
yiiksek hizdadir, daha yiiksek sicaklikta azalir. Asitle dinklemede boyle kritik bir sicaklik yoktur ve 70-80
°C’ye gikilabilir.

4.4.8. Dinkleme Yontemine Gore Sabun Ilavesi Yapma

Dinkleme esnasinda kullanilan sabun ve soda ayni zamanda kirli kumaslarin temizlenmesini de destekler.
Bazik dinkleme sonrasinda kumag daha dolgun ve yumugaktir. Ince, kivrimli ve kaliteli liflerin dinklenmesi
sirasinda soda ilavesine gerek duyulmaz. Yagh ve kirli kumaglarin dinklenmesinde soda ilavesi, yaglarin da
sabunlagmasini sagladigi i¢cin gereklidir.

4.4.9. Dinkleme Iglemini Yapma

Dinkleme yapilacak kumagin her iki ucuna tulum dikim yapilir. Dinkleme ¢ozeltisinin mamule
aldirilmasi icin mamul makineye yerlestirilmeden 6nce bir emdirme makinesinden gegirilir. Daha sonrasinda
dinkleme makinesi giris kisminda sikma silindirleri yardimiyla 1zgaralar, baski silindirleri ve eldiven (yanak)
arasindan gegirilir. Silindirlere baski verilerek enden diklenir. Silindirlerin hiz ve basinglari, kumas yapisi ve
kalinligina gore belirlenir. Silindirlerin arasindan ¢itkan kumas kanala gelir. Kanaldaki kumas hizla karsidaki
makine duvarina ¢arpar. Hem kanalda hem de duvara ¢arpma sirasinda kumasin ¢6zgii yoniinde yani boydan
dinklenmesi ger¢eklesir.

4.4.10. Durulama Yapma

Dinkleme isleminden sonra yikama, nétralizasyon islemi ve durulama yapilmalidir. Asidik dinkleme
islemi bittikten sonra kumas soda ¢ozeltisinden gecirilerek nétrlestirilir. Bazik dinkleme isleminde ise
notrlestirme islemi formik asit ile yapilir. Son olarak durulama yapilarak islem sonlandirilir.

4.4.11. Kurutma Yapma

Yapilan dinkleme isleminden sonra kumas, agma makinelerinde acilir. Arkasindan sikma silindirleri,
santirafiij ve vakum-emme ile fazla olan banyo uzaklastirilarak kurutulur. Kurutucular yatay halde siralanmig
kurutma iinitesinde kumasa kuru hava verilerek yatay formda kurutma islemi gergeklestirilir. Kurutma igin
ideal sicaklik 90 °Cdir.
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5.UYGULAMA SURE

Dinkleme Islemi Ders Saati

Amag;: Yiin liflerinin pulcuklu yapilarindan kaynakl kegelesme 6zelliginden faydalanarak, yilinlii kumaslara
kegelesmis bir goriiniim ve dolgun bir tutum kazandirarak 1s1 tutma yeteneklerini arttirmak (Gorsel 4.19).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Miktar1
Flotte oran1 1:10
Soda 15 g/l
Sabun %8
Kumays agirhig Xg
Sicaklik 40-50 °C
Dinkleme makinesi Standart

fslem Basamaklar1

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Dinkleme yapilacak kumasi tartiniz.

Dinkleme islemi regetesini hesaplayiniz.

Dinkleme ¢ozeltisini hazirlayip kumasi emdirme kismindan gegiriniz.
Dinkleme makinesinin silindir ve 1zgara ayarlarini yapiniz.

Dinkleme makinesini ¢alistiriniz.

Dinkleme yiizdesini kontrol ediniz.

Dinkleme islemi tamamlandiktan sonra makineyi durdurunuz ve kumas1 makineden ¢ikariniz.
10 Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
11. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizleyiniz.

© PN QG

Gorsel 4.19: Dinkleme yapilmis kumasg
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Dinkleme islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan olgiitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Dinkleme yapilacak kumas tartar. 10
4. | Dinkleme islemi regetesini hesaplar. 10
- Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore dinkleme ¢ozeltisini hazirlayip kumast i

¢ozeltide emdirir.
6. | Dinkleme makinesinin ayarlarini yapip makineyi calistirir. 10
7. | Islem tamamlandiktan sonra dinkleme yiizdesini hesaplar. 10
5 Dinkleme islemi tamamlandiktan sonra makineyi durdurup kumagi i
makineden ¢ikarir.
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve ara¢ gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak caligma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagrya kisaca agiklayiniz.

Dinkleme Islemi Yapilmamis Kumas

Dinkleme Islemi Yapilmis Kumas
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4.5. KRABLAMA

4.5.1. Krablama Igleminin Amac

Yiinlti kumaslarla yapilan terbiye islemleri sirasinda kumasta olusabilecek kiriklar ¢ok 6nem tasir. Bu
kiriklara 6nceden engel olabilmek ve olusan kiriklar1 diizeltmek amaciyla krablama (kaynatma) islemi yapilir
(Gorsel 4.20).

Krablama iglemi, ham haldeki kumaslara ve islem goérmiis kumaslara yapilabilir.

Ham kumaglarda yapilan krablamada kumastaki gerginlikler giderilerek boyutlar sabitlenir, bir anlamda
kumas dnceden fikse edilmis olur. Islem gérmiis kumaslarda ise hem kirik ve kirigikliklar (kreplesme) diizeltilir
hem de kumas boyutlari sabitlenmis olur.

Gorsel 4.20: Krablama makinesi

4.5.2. Kesikli Yonteme Gore Calisan Krablama Makineleri

Kumas, enine agilmis sekilde ve ¢ozgli yoniinde gerilmis durumda sicak (70-80 °C) sulu bir ortamda
islem goriir ve gerilmis halde sogumaya birakilir (Sekil 4.7).

Kumagin ve iplik bitkiimiiniin kalic1 héile getirilmesi i¢in yiinlii kumas, ¢ok sicak su icerisinde doénen
birkag silindirden gegirilerek hemen soguk su ile emdirilir (sok sogutma islemi). Kumas kirismay1 engellemek
icin siki ve gergin tutulur. Kumas silindirin iizerinde yavas yavas sogutmaya birakilir. Sonrasinda tekrar
silindire sarilir ve islem tekrarlanir. Son olarak da soguk suya daldirilarak fiksaj (sabitleme) tamamlanur.

Iy —-—————--19 @F-—-—————— -

Ugt krablama
silindiri

B &

’ Sikma Kumas
Kumas “Alt krablama  ¢lkis!
girisi silindiri
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rr—:/ (>‘
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Sekil 4.7: Krablama teknesi

4.5.3. Kesiksiz Yonteme Gore Calisan Krablama Makineleri

Bu makinelerde kumas, gergin halde 80 °C su bulunan kiivet icerisinden gegirildikten sonra buharla
wsitilan tambura yapisik olarak gecer. Tambur buhar ile 120-150 °C kadar 1sitilir. Tambur lastik bantla kaplidir.
Yas kumas tambura degdiginde kumas tizerinde su buhari olusur. Lastik bant suyu gecirmeyecegi icin su
kumagta kalir. Kumasin temperatiirii (sicakligi) 100 °C’yi geger. Fiksaj siiresi 1 dk.dir. Kumas ¢ikigta soguk su
kiivetinden gegirilerek sikilir.

107



108

4. OGRENME BiRiMi

4.5.4. Krablamanin Mamule Kazandirdig1 Ozellikler
Sicak su ile gevsetilmis kumas, krablama makinesinde uygun sekilde basingla karsilasarak diizgiinlesir ve

hemen sonrasinda yapilan sogutmayla da bu diizgiinliik kalic1 hale getirilir.

Krablama sonrasinda mamuliin parlaklig: artar.

Lifler iyi bir sekilde sisirilerek mamuliin gevsemesi saglandiginda tutum giizellesir.

Krablama kecelesme etkisini diisiirtir.

Kumays belirli boyutta stabilite kazanir. Kumagin ¢ekme ve kirisiklik tehlikesi azalir.

Halat halinde yapilan dinklemede meydana gelen kirisiklik giderilir. Yiiksek dinkleme istenilen kumaslarda
krablama 6nce yapilir.

4.5.5. Krablama Islemi I¢in Kumagi Hazirlama

Kirik ve kirisiklik izi kalma tehlikesi olan kumaslar ve halat yikama yapilacak kumas ytkanmadan 6nce
krablama makinesine getirilir. Ayrica krablanmis kumaslarin kegelesme ozelligi azaldigindan dinkleme
sonrasinda kumas krablama makinesine getirilir.

4.5.6. Kumas1 Makineye Besleme

Krablama makinesine agik en halde gelen yiin kumas, kilavuz kumasina ug uca gelecek sekilde overlok
dikisi yapilarak dikilir. Kilavuz kumas pamukludur. Kilavuz kumag yardimiyla krablama makinesine besleme
yapilir.

4.5.7. Krablama Igslemini Uygulama

Krablama makinesine kumas verilir. Kilavuz silindir yardimiyla kumas, hem tam ende a¢ilir hem de
diizgtin bir gerilim altinda 80 °C su bulunan kiivet igerisinden gegirilir. Sonra buharla isitilan tambura yapigik
olarak ge¢mesi saglanir. Yas kumas tamburdan gegcirilerek kumas iizerinde su buhar1 olusturulur. Su buhar:
kumasin icine fikse edilir. Fiksaj siiresi 1 dk.dir. Son olarak da kumas a¢ik ende soguk sudan gecirilir ve sikilir
(sok sogutma).

Yeni Nesil 112 Acil.Cadrn Merkezi

7 kuruma ait acil cagri numaralar artik tek numarada.
(itfaiye, Jandarma, Polis, Saglik, ©rman, Sahil Guvenlik, AFAD)
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6. UYGULAMA SURE

Krablama iglemi Ders Saati

Amag: Yiinli kumaglarda meydana gelebilecek kiriklar: engellemek ve olugan kiriklar: diizeltmek.

Kullanilacak Ara¢ Gereg
Ad1 Miktar:
Flotte oran1 1:10
Krep onleyici 20 g/l
Kumas agirhig1 Xg
Sicaklik 80 °C
Krablama makinesi Standart

Islem Basamaklar1

Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Krablama yapilacak kumast tartiniz.

Krablama banyosunun sicakligini 80 °C’ye ayarlayiniz.

Krablama banyosuna krep 6nleyici ilave ediniz.

Tambur sicakligini 120 °C’ye ayarlayiniz.

Krablama makine hizin1 ayarlayiniz.

Krablama yapilacak kumasi kilavuz kumasa dikiniz.

. Makineyi ¢aligtiriniz.

10. Krablama islemi bittikten sonra makineyi durdurup kumas: makineden ¢ikariniz.
11. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
12. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizleyiniz.

N I
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4. OGRENME BiRiMi

Krablama islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan olgiitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Krablama yapilacak kumas tartar. 10
4. [ Krablama banyosuna krep 6nleyici ekler. 10
5. | Tambur sicakligini 120 °C'ye ayarlar. 10
6. | Krablama makine hizini ayarlar. 10
7. | Krablama yapilacak kumasi kilavuz kumasa diker. 10
q Krablama islemi bittikten sonra makineyi durdurup kumas: makineden -

¢ikarir.
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakur. 10

10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak caligma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Krablama Islemi Yapilmamis Kumas Krablama Islemi Yapilmis Kumas
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IPEKLI MAMULLERIN ON
TERBIYESI

KONULAR

5.1. SERISIN UZAKLASTIRMA
5.2. AGARTMA YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

Serisin uzaklagtirma islemi i¢in kullanilan kimyasallar

Serisin uzaklastirma isleminin yapilisini

Serisin uzaklastirma sonucu olusan ipek gesitlerini

Serisini uzaklastirma derecesinin test edilmesini

Cile haline getirilmis ipegi serisin uzaklastirma islemi i¢in hazirlamay1
Serisin uzaklastirma regetesini hazirlamay1

Cozeltiyi hazirlamay:

Islemi uygulamay1

Geriye kalan flottenin yarisini alarak II. kez islemi tekrarlamay1
Ard islemleri yapmay1

Ipekli mamuliin beyazlatilmasin

Yiikseltgen maddelerle ipek agartmasini

Indirgen maddelerle ipek agartmasini

Beyazlatma islemi yapilacak materyali hazirlamasini

Regeteye gore hesaplamalari yapmayi

Cozeltiyi hazirlamay1

Islemi uygulamay1

Ard islemleri yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

agirlastirma, amonyak, bast sabunu, cuite ipek, ecru ipek, fibroin, hidrojen peroksit, kiikiirtdioksit, non-iyonik tensid, pari, pepsin, picrocarmine,
polifosfat, serisin, sodyum bikarbonat, sodyum ditiyonit, sodyum perborat, sodyum peroksit, souple ipek, tripsin, yesil sabun, zamk ¢ikarma

HAZIRLIK CALISMASI

Ipek lifinden yapilmus tekstil iiriinlerinin parlakligini, rengini, tusesini ve diger 6zelliklerini gozlemleyiniz.
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5. OGRENME BiRiMi

5.1. SERISIN UZAKLASTIRMA

Ipek lifi; hayvansal lif grubunda olup yapi tas1 protein esasli, salgi kokenli bir liftir. Ham ipek lifi incelen-
diginde lifin i¢ kisminda fibroin tabakasi, dis kisminda ise lifi kaplayan ve koruyan serisin tabakasi goriiliir.
Ham ipek lifinin %72-81’ini fibroin, geriye kalan %19-28’ini ise serisin olusturur (Gorsel 5.1). Fibroin, ipekte
bulunan ana maddedir. Suda ¢o6ziinmeyen ve ipliksi yapida bir proteindir. Serisin, ipekte bulunan ikinci pro-
tein maddesidir. Suda, asidik ve bazik ¢6zeltilerde ¢oziinebilir.

Ham Ipek Lifinin Yapisinda

Fiborin | %72-81 | Yaglar-mum | %0,5-1

Fibroi Boyar madde
HE0 Serisin | %19-28 | anorganik %1-1,4
maddeler
Serisin

Gorsel 5.1: Ipek lifinin mikroskop goriintiisii

Ipek Liflerinin Kimyasal Ozellikleri

o Ipeklifleri higroskopiktir (nem ¢ekme 6zelligi olan).
« Digsiik yas dayanimina sahiptir.

o Sicakliga ylinden daha dayaniklidur.

o Asitlere kars1 dayaniklidir.

o Bazlara kars1 hassastir.

Ipek liflerinde terbiye islemleri 6ncesinde serisinin uzaklastirilmasi gerekmektedir. Ham ipek {izerinde
bulunan serisin tabakasi ipege sarimtirak renk ve sert bir tutum verir. Ipegin kendine has yumugakliga ve par-
lakliga sahip olabilmesi igin serisini uzaklastirmak gerekir. Serisin tamamen uzaklastirilabilecegi gibi kismen
de uzaklastirilabilir. Serisin uzaklagtirma islemine halk arasinda zamk ¢ikarma (pisirme) islemi denir.

Ipegin zamk ¢ikarma (pisirme) islemi ile kaybettigi agirligin (yaklasik %25) kumasa yeniden verilmesi
islemine de agirlastirma (sarj) denir. Bu islem agir metal tuzlarini [demir tuzlari, tanin, kalay (II) kloriir ve
sodyum fosfat tuzlar1] kumasa baglamak seklinde yapilir. Ipek iizerinde bu maddeler molekiil agirhig: biiyiik
bilesikler halinde ¢okerler ve kumasi agirlastirirlar. Ipekte agirlagtirma derecesinde ‘pari’ terimi kullanilir.
Ipekli kumas kaybettigi agirlik kadar agirlastirilmis ise pari agirlagtirilmis, daha az agirlagtirilmigsa parinin
altinda, fazla agirlastirilmigsa parinin iistiinde agirlastirilmis ipek olarak adlandirilir. Isletmelerde en fazla
%60 parinin tistiinde agirlastirma kabul edilmektedir.

5.1.1. Serisin Uzaklastirma Islemi i¢in Kullanilan Kimyasallar
Yesil Sabun (Marsilya Sabunu): Serisini ¢ozerek ipekten uzaklagtirmaya yarayan, zeytinyagindan elde
edilmis bir sabun tiiriidiir.

Soda /Sodyum Karbonat (Na,COs): Serisinin ¢oziinmesini kolaylastirir ve bazik ortami saglar.

Sodyum Bikarbonat (NaHCO5): Serisinin ¢6ziinmesini kolaylastirir ve bazik ortami saglar.
Enzim: Serisini ¢ozerek ipekten uzaklagtirilmasini saglayan kimyasaldir.
Non-iyonik Tensid: Serisini ipekten uzaklagtirmaya yarayan bir deterjandur.
Polifosfat: Su sertligini giderici (yumusatma) maddedir.
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5.1.2. Serisin Uzaklastirma Isleminin Yapilis1

Serisin, fibroinin gevresini saran koruyucu bir tabaka olusturdugundan iplik yapimi, dokuma ve 6rme
sirasinda mekaniksel etkilere karsi lifi korudugu i¢in faydalidir. Dogal ipekten yapilmis kumaslarin terbiye
edilmesi, ipliklerin terbiye edilmesinden daha ekonomik oldugundan serisini uzaklastirma isleminin kumas-
lara uygulanmasi daha yaygindir. Ancak hassas ipekli kumaslarin terbiye islemlerindeki zorluklar1 nedeniyle
genellikle iplik formunda serisin uzaklastirma islemi yapilir.

Ipekli Mamullerin On Terbiyesinde Kullanilan Makineler

o Piiskiirtmeli ¢ile boyama makineleri

« Ipegin 6n terbiyesi ve boyanmast igin tasarlanmis overflow boyama makineleri
« Yildiz gergeveli boyama makineleri

o Ipekli kumaglarin agik en muamelesi icin uygun, askili 6n terbiye makineleridir.

Serisin uzaklagtirma islemi ti¢ farkli yontemle yapilir (Gorsel 5.2).

a) Bazik
b) Asidik
¢) Enzimlerle

Gorsel 5.2: a) Serisinli ipek lifi
b) Serisini uzaklagtirilmig ipek lifi

a) Bazik Banyolarda Serisin Uzaklastirma

Ipekten, serisini uzaklagtirmak i¢in en uygun alkali sabundur. Sabunla kaynatma oncesi, ipekli mamuliin
sodyum karbonat igeren 40 °C temperatiirdeki (sicaklik) flottede bir saat kadar 6n muamelesi, islemi kolay-
lagtirir (6n islem).

Birinci Adim: Marsilya sabunu, polifosfat, non-iyonik tensid, sodyum karbonat igeren flottede, ipekli
mamul pH 10-10,5 olacak gekilde, 95 °C'de 1-2 saat muamele edilmektedir. Ilk serisin uzaklastirma banyosun-
da ham ipekteki serisinin %90-95'i uzaklastirilmaktadir.

Ikinci Adim: pekli mamul, birinci banyodaki maddelerin yaklasik yarisini igeren yeni bir banyoya ko-
nularak ayni1 kosullar altinda muamele edilir. Ham ipegin zamki (serisini) ¢ikarildiktan sonra kalan banyoya
bast sabunu denir. Bu islemle ham ipekteki serisin tamamen uzaklastirilir.

Sabunla serisin uzaklastirma iglemi tek adimla da yapilabilir (Sekil 5.1). Ancak bu durumda siire 4,5-6
saate kadar uzatildiginda serisin uzaklastirilir.

Tek Adimla, Sabunla Serisin Uzaklastirma Islemi

95 °C

Kumag Sabun Non-iyonik Polifosfat Na,CO;

LTl

10dk. 5dk. 5 dk. 5 dk.

Sicak-soguk
durulama

Sekil 5.1: Serisin uzaklagtirma diyagrami
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b) Asidik Banyolarda Serisin Uzaklastirma

Yiin iplikleri alkali banyolarda zarar gordiigii i¢in asitle serisin uzaklagtirma islemi, 6zellikle yiinle birlik-
te dokunmus ipeklere uygulanir. Asidik banyolarda pH 5-8 arasinda serisinin ¢oziinmesi ¢ok az olmaktadir.
Daha kuvvetli asidik ortamda (pH degeri 2-3) serisinin ¢oziinme artmaktadir. Fakat sicak ve kuvvetli asidik
ortamda fibroin bozunmaya baslayacag: i¢cin mukavemet diigmektedir. Ayrica alkali ortamda serisini uzak-
lagtirilmig liflerin tutumu daha yumusak olmaktadir. Bu nedenle asidik banyoda serisin uzaklastirma islemi,
sanayide pek uygulanmamaktadir.

c) Enzimlerle Serisin Uzaklastirma Islemi

Fibroin iizerinde etki yapmayan, buna karsilik serisin tizerinde etkili olan enzimler segilir (pepsin, trip-
sin, maya ve papain gibi). Enzimlerin etkinligi ortamin pH derecesine baglidir. Tripsin bazik ortamda etki
ederken pepsin kuvvetli asidik ortamda etki etmektedir. Enzim ile serisin uzaklastirmada 6n muamele ge-
rekmez. Ancak yiiksek biikiimlii iplikler 95 °C'de 5-10 dakika alkali ¢ozeltisi ile muamele edilirse daha kisa
siirede ve daha az enzimle istenilen sonuglar saglanabilmektedir. Serisin uzaklastirma isleminden sonra 1lik su
ile yikama yapilir (Sekil 5.2). Ipekteki serisinin enzimlerle uzaklastirilmasi sonucunda alkaliyle isleme nazaran
beyazlik derecesinde artig ve daha yumugak tutumlu lifler elde edilir.

Enzimler ile serisin uzaklastirma isleminde zaman ve enerji tasarrufu saglanmaktadir.

Enzim fle Serisin Uzaklagtirma Regetesi Ornegi Kumas

- ) Enzim

otte 1:30 Sodyum bikarbonat

Enzim 0,3-1g/1 Non-iyonik tensid

Sodyum bikarbonat 5g/1

(NaHCOs3)

60 °C
Non-iyonik tensid 1g/l 30-60 dk.
Ilik suyla durulama

Sekil 5.2: Enzimle serisin uzaklastirma igslem diyagrami

5.1.3. Serisin Uzaklastirma Sonucu Olusan Ipek Cesitleri

a) Ecru (Ekru) Ipegi

Ecru ipegi boyahaneye hicbir islem gormeden gelir. Bu ipek ¢ok serttir. Bu nedenle boyamadan dnce sicak
sulu ortamlarda, flotteye %10-12 sabun konularak 30 dakika muamele edilir. Bu islem sonucunda serisinin
%3-51 giderilir.

Cozgii ipligi olarak kullanilan bu tiir ipeklere, ecru veya sert ipek denir (Gorsel 5.3). Daha ¢ok dantel, tiil gibi
malzemelerin yapiminda kullanilir.




IPEKLIi MAMULLERIN ON TERBIYESI

b) Souple (Suple) Ipegi

Ham ipek iizerindeki serisinin yarisinin
giderildigi ipektir. Bu islemde ham ipek,
%10-20 yesil sabunla 60-70 °C'de 1-2 saat
muamele edilir. Serisinin yar1 yariya uzak-
lastirilarak elde edilen bu ipege souple
ipegi veya esnek ipek denir.

(Gorsel 5.4). Agirlik kaybr %8-15 kadar-
dir. Bu tiir ipekler daha dolgundur. Ancak
daha mattirlar. Atki ve ¢ozgii ipligi olarak
kullanilir.

¢) Cuite (Kuit) Ipegi

Serisinin tamaminin uzaklastirilmasi ile
sadece fibroinden olusan ipektir. Bu ipek
liflerine cuite ipegi veya yumusak ipek
denir (Gorsel 5.5).

Ham ipek, %30-60 yesil sabun (marsil-
ya sabunu) ve yumusak sudan olusan bir
flotte icerisinde 95 °Cde 1,5 saat muame-
le edilir. Sonra sicak ve soguk durulama
yapilir. Bu ipegin eldesi sirasinda agirlik
kayb1 %25-30dur. Parlaklik ve tutum ba-
kimindan en kiymetli ipektir, sadece atki ! ’
ipligi olarak kullanilir. Gorsel 5.5: ipek elyafi

5.1.4. Serisini Uzaklastirma Derecesinin Test Edilmesi

Ham ipege, serisin uzaklastirma islemi yapildiktan sonra ipek iizerinde ne kadar serisin olup olmadig:
tespit edilmelidir. Ipek lifinin iizerindeki serisin miktarinin derecesi iki farkli yontemle test edilir.

Bu yontemler:

1. Ozel test boyar maddesi ¢ozeltisi ile, koloristik-mikroskobik yéntemiyle serisin tayini

2. Picrocarmine ¢ozeltisi ile serisin miktari tayini

1. Ozel Test Boyar Maddesi Cozeltisi ile, Koloristik-Mikroskobik Yontemiyle Serisin Tayini
Boyama Igleminin Yapilis1
« Bu yontemin uygulanisi basit, sonuglar gii-
venilirdir. Mikroskop Altinda inceleme Sonucuna Gore
« Boyar madde katalogunda belirtilen sekilde
boyar madde ¢ozeltisi hazirlanir. Lifin tizerinde serisin
o Ozel test boyar maddesi ¢ozeltisi kaynama Mavi- yesil renkli partikiiller
derecesine getirilir. varsa
Serisini uzaklastirilmis ipek lifi, ¢ozelti igine
atilarak 40 saniye bekletilir.
« Dabha sonra suyla yikanir, ¢alkalanir ve ku-

Serisini tamamen o .
Kahverengimsi-sari renkli

rutulur. uzaklastirilmigsa . N
artikiiller goriliir.
« Sonra numune (ipek lifi) mikroskop altinda (fibroinde) P 8
incelenir.

2. Picrocarmine Cozeltisi ile Serisin Miktar1 Tayini

Serisinin ipekten tamamen uzaklagtirtlip uzaklastirilmadigr %0.1°lik picrocarmine iceren bir ¢ozelti damlatilarak test
edilir.

Buna gore bu ¢ozelti ile ipek 1slatilirsa, serisin maddesi varsa serisin koyu kirmizi renkli, yoksa fibroin a¢ik sar1 renkli
olur.
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5.1.5. Cile Haline Getirilmis Ipegi Serisin Uzaklastirma Islemi I¢in Hazirlama

Ipek iplikleri, elde edilmesi sirasinda cile halinde sarilir. Cile ha-
lindeki ipliklere terbiye islemi genellikle ya ¢ile boyama makinelerinde
ya da teknelerde yapilmaktadir.

Giiniimiizde ipek ¢ile ipliklerin 6n terbiye islemi ¢cok piiskiirtmeli
cile boyama makinelerinde yapilir (Gorsel 5.6).

Cile boyama makinelerinde ¢alisirken ipliklerin karigmamasi ve
tilylenmemesi igin ¢ileler torbalara konulduktan sonra makineye yer-

lestirilerek 6n terbiye islemleri yapilir.

Gaorsel 5.6: Puskiirtmeli gile boyama
makinesi

5.1.6. Serisin Uzaklastirma Regetesini Hazirlama

Ipek liflerinde tiim terbiye islemleri 6ncesinde serisinin uzaklastirilmasi gerekmektedir. Ciinkii serisin,
ipege sarimsi bir renk ve sert bir tutum verir. Ipekte serisin uzaklagtirilmasi iglemi i¢in agagida verilen sabun
veya enzimle serisin uzaklastirma regeteleri uygulanir.

Sabun ile Serisin Uzaklastirma Regetesi Ornegi Enzim {le Serisin Uzaklastirma Regetesi Ornegi
On iglem igin Flotte 1:30

Sodyum karbonat 0,5 g/l Enzim 1g/l

(Na,COs) Sodyum bikarbonat

Flotte orani 1:30 (NaHCO3) >/l

Marsilya sabunu 49 g/l Non-iyonik tensid 1g/l

(yesil sabun) Tekstil mamulii x g/l

Polifosfat 1-3g/l

Non-iyonik tensid 1-3 g/l

Sodyum karbonat 1-2 g/l

5.1.7. Cozeltiyi Hazirlama

Ipek lifinde serisin uzaklastirma iglemi sabunla yapilacak ise sodyum karbonat ¢ézeltisinde 40 °C'de 1
saat iglem yapilir. Sonrasinda 40 °C'de sabun, polifosfat, non-iyonik tensid ve sodyum karbonattan olusan
flotte hazirlanir. Enzimle serisin uzaklastirma yapilacaksa 60 °C'de enzim, sodyum bikarbonat ve non-iyonik
tensidden olusan flotte hazirlanir.

5.1.8. Islemi Uygulama

Ipek lifinde serisin uzaklagtirma islemi, sabunla yapilacak ise sodyum karbonat ¢ozeltisinde 40 °C'de 1
saat 6n islem yapilir. Daha sonra sabun ¢ozeltisine asagida verilen diyagrama uygun olarak yardimci kimyasal
maddeler ilave edilir (Sekil 5.3). Islem siiresi kisa olmasi isteniyorsa iki adimli yéntem kullanilir. Ikinci adim
uygulanirken yardimci kimyasal maddelerin yarisi alinir. Tek adimda yapilacak ise 95 °Cde 4-6 saat iglem
uygulanir (Gorsel 5.7).

Gorsel 5.7: a) Serisinli kumag
b) Serisini uzaklastirilmis kumag
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Ipekteki serisin, enzimle uzaklastirilacak ise 60 °C'de enzim, sodyum bikarbonat ve non-iyonik tensidden
olusan flotte hazirlanir, mamule 30-60 dk. siirede uygulanarak serisin uzaklastirilir (Sekil 5.4).

ON ISLEM 1.ADIM
98 °C
Na,CO; Kumag Sabun Non-iyonik Polifosfat Na,COs 60-90 dk.
i tensid
40°C l, l, ‘, l, l, 2°C/dk. Sicak-soguk
60 dk. 0

durulama

10dk. 10dk 5dk. 5dk

2.ADIM

Kumas Sabun Non-iyonik Polifosfat Na,CO;

!

95°C

tensid

o

2°C/dk. Sicak-soguk

40 °C

durulama
5 dk. 5 dk. 5dk.

Sekil 5.3: Sabunla serisin uzaklastirma diyagramlar:

Kumas
Enzim
Sodyum bikarbonat

Non-iyonik tensid

60 °C
/ 30-60 dk. \

Ilik suyla durulama

Sekil 5.4: Enzimle serisin uzaklastirma diyagrami

5.1.9. Geriye Kalan Flottenin Yarisin1 Alarak IL. Kez Islemi Tekrarlama
Ipekten, serisinin tamamen uzaklagtirilmasi amaciyla yapilir. Serisinin tamamen uzaklastirilmas istenir-

se ikinci adimda kullanilan kimyasal maddelerin bilesimi, birinci adimdakiyle ayni olabilecegi gibi biraz daha

seyreltik (yaris1 kadar) olabilir.

Serisin uzaklastirma ¢ozeltisi, ipek boyaciliginda serisinin ¢ok iyi diizgiinlestirici etki gostermesi nede-

niyle 6nemli bir yardimci maddedir. Serisinli ¢ozelti, boyar maddenin diizgiin alinmasini saglamasi yaninda,
tamponlayict madde olarak da etkileyerek ipek liflerini asitlere karsi korur ve liflerin yumusak kalmasini sag-

lar.

5.1.10. Ard Islemleri Yapma
Ipekli mamul, iki sabunlu muamelenin ardindan dnce sicak, sonra soguk olmak {izere etkili bir sekilde
durulanmaktadir. Enzimle serisin uzaklastirildiktan sonra ilik suyla durulama yapilir.
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1. UYGULAMA SURE

Sabunla Serisin Uzaklastirma Islemi Ders Saati

Kullanilacak Arag Gereg

Amag: Serisin tabakasi, ipegin dis kismindaki fibroin kisminin miikemmel parlakligini érterek life sarimsi bir renk
verir ve sert bir tutum kazandirir. Ham ipek iizerinde bulunan bu serisin tabakasini uzaklagtirmak.

Serisin uzaklastirma
maddeleri

On islem igin
Sodyum 0,5 g/l
karbonat
Flotte orani 1:30
Sabun 3¢/l
Non-iyonik 1g/1
tensid
Polifosfat 2g/1
Sodyum 1g/l
karbonat
Ad1 Miktar1
Saat cami 1 adet
pH kagidi 1 adet
Termometre | 1 adet
Hassas terazi | 1 adet
Isitict 1 adet
Beher 3 adet
Meziir 1 adet
Baget 3 adet
Spatula 1 adet

ON iSLEM 1.ADIM
98 °C
Na.CO, Kumas Sabun Non-iyonik Polifosfat Na,CO, 60-90 dk.
tensid

40°C * 2°C/dk. Sicak-soguk

/ 60 dk. 40°C durulama

10dk.  10dk. 5 dk. 5 dk.
2.ADIM
95°C
Kumas Sabun Non-iyonik Polifosfat Na,CO;
tensid
2°C/dk. Sicak-soguk
40°C durulama
10dk. 5dk 5dk. 5 dk.

Islem Basamaklar1

1.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

[©) N2 B O N S

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Serisini uzaklastirilacak mamulii tartiniz.
. Regete hesaplarini yapiniz.
. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar1 tartiniz.

. On islem igin flotte sicakligi 40 °C’ye ulaginca, ipekli mamul ve sodyum

karbonat ekleyip 60 dk.calisiniz.

. Birinci adim uygulama igin islem diyagramina uygun olarak islemi gercekles-

tiriniz.

8. Flotte sicaklig1 40 °Cye ulasinca, kumagi ekleyip 10 dk. ¢alisiniz.

9. 40 °Cde sabun ekleyip, 5 dk. ¢alistiktan sonra noniyonik tensid ekleyip 5 dk.

10.
11.
12.
13.
14.

15

aliginiz.

40 °C'de polifosfat ekleyip 5 dk. calistiktan sonra sodyum karbonat ekleyiniz.
40 °C'den 98 °C’ye cikartip 90 dk. caliginiz.

Islem sonunda sicak-soguk durulama yapiniz.

Ikinci adimda kimyasallarin yarisini alarak iglemi tekrarlayiniz.

Ikinci adim serisin uzaklagtirma diyagramini uygulayiniz.

. Sicak-soguk durulama yaparak islemi sonlandiriniz.
16.
17.
18.

Ettivde ipekli mamuli kurutunuz.
Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Sabunla serisin uzaklastirma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan olgiitlere gore

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 5
3. | Serisini uzaklastirilacak ipekli mamuli tartar. 5
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
A On islem igin flotte sicaklig1 40 °C’ye ulaginca, ipekli mamulii ve sodyum karbo- -

nadi ekleyip 60 dk. calisir.

Islem diyagramlarina uygun olarak islemi gergeklestirir. 10
Birinci ve ikinci adim islemlerin sonunda sicak-soguk durulama yapar. 10
Islem sonunda ipekli mamulii etiivde kurutur. 10

10. | Kullanilan kimyasallar1 ve ara¢ gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
11. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagtya kisaca agiklayiniz.

Serisinli Ipekli Mamul

Serisini Uzaklastirilmis ipekli Mamul
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5. OGRENME BiRiMi

2. UYGULAMA SURE

Enzimle Serisin Uzaklagtirma Islemi Ders Saati

1

NN U W

co

Amag: Fibroin tizerinde etki yapmayan, buna kargilik serisin tizerinde etkili olan enzimler segilerek ham ipek tizerin-
de bulunan serisin tabakasini uzaklastirmak.

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Enzim Ile Serisin Uzaklastirma Regetesi Ornegi gz:r:

iy

Enzim 1g/l

Sodyum bikarbonat sgl 60°C

(NaHCOs3) 30-60 dk.
Ilik suyla durulama

Non-iyonik tensid 1g/l

Adr Miktar1

Saat cami 1 adet

pH kagidi 1 adet

Termometre 1 adet

Hassas terazi 1 adet

Etiv 1 adet

Isitic1 1 adet

Beher 1 adet

Meziir 1 adet

Baget 1 adet

Spatula 1 adet

fslem Basamaklar1
. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

. Serisini uzaklastiracak mamulii tartiniz.

. Regete hesaplarini yapiniz.

. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gére kimyasallar: tartiniz.
. Islem diyagramina uygun olarak iglemi gerceklestiriniz.

. Flotte sicaklig1 60 °C’ye ulaginca; kumas, enzim, sodyum karbonat ve non-iyonik tensid ekleyip 60 dk.

calisiniz.

. Islem sonunda 1lik suyla durulama yapiniz.
. Etiivde ipekli mamulii kurutunuz.

10.
11.

Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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7

\
Enzimle serisin uzaklastirma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6lgiitlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. |Is saglig ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Serisini uzaklastirilacak ipekli mamulii tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gergeklestirir. 10
7. | Islem sonunda 1lik suyla durulama yapar. 10
8. | Ipekli mamulii etiivde kurutur. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve ara¢ gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢caligma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayiniz.

Serisinli Ipekli Mamul

Serisini Uzaklastirilmis Ipekli Mamul
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5. OGRENME BiRiMi

5.2. AGARTMA YAPMA

5.2.1. ipekli Mamuliin Beyazlatilmasi

Serisini uzaklastirilmis ipek, oldukca beyaz oldugundan agartma igslemi her zaman yapilmaz. Ipek, beyaz
kullanilacaksa veya agik tonlardaki renklere boyanacaksa agartma yapilir (Gérsel 5.8). Ipek lifi, indirgen ve
yiikseltgen agartma maddeleriyle agartilir.

5.2.2. Yiikseltgen Maddelerle Ipek Agartmasi
Ipekli mamullerin agartilmasinda kullanilan yiikseltgen agartma maddeleri sunlardir:
a) Hidrojen peroksit (H,0,) agartmasi
b) Sodyum peroksit (Na,O,) agartmasi
¢) Sodyum perborat (NaBO,H,0,.4H,0) agartmasi

a) Hidrojen Peroksit Agartmasi

Yiikseltgen madde olarak kullanilan hidrojen peroksit, fibroini etkileyerek liflerin beyazlamasini sag-
lamaktadir (Gérsel 5.9). Ipek liflerinin agartilmasinda engok uygulanan yéntem hidrojen peroksittir. ipek

lifleri bazlara yiinden daha dayaniklidir.

i

[ —

Gorsel 5.9: Beyazlatilmis ipek iplik ve kumasg

Hidrojen peroksit agartma isleminde; hidrojen peroksit, sodyum silikat (stabilizatér) ve amonyak ¢ozelti-
siyle flotte hazirlanir. Flotte sicakligi 80-90 °Cde siiresi 3-6 saattir. Eger agartmaya 60-90 °C sicakta baglanirsa
1isitilmadan 12 saat bekletilir. Bu yonteme gore ¢alisildiginda flottedeki hidrojen peroksit konsantrasyonu bi-
raz diigmektedir. Hidrojen peroksit agartmasi sonunda, liflerde alkali artiklar: kalmamasi igin mamule bir 6n
durulamadan sonra siilfiirik asit ile nétrlestirme islemi ve ardindan tekrar durulama yapilir.

b) Sodyum Peroksit (Na,O,) Agartmasi

Sodyum peroksit, suda ¢oziiniirken sodyum hidroksit olusur. Bu da flottenin pH degerinin yiikselmesine
neden olur. Bunu 6nlemek i¢in sodyum peroksidi, siilfiirik asitli suda ¢c6zmek gerekir. Ekonomik olmadigin-
dan agartmada pek kullanilmamaktadir.

¢) Sodyum Perborat (NaBO,H,0,.4H,0) Agartmasi

Sodyum perboradin bazikligi fazladir. Bu nedenle once siilfiirik asit ile notrlestirilir. Sonra flottenin pH
ayar1 sodyum silikatla (ayn1 zamanda stabilizator) yapilir. Agartma islemi 1/10-30 flotte oranlarinda, 5-15 g/l
sodyum perborat iceren banyoda yapilir.
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Yiikseltgen Maddelerle Ipek Agartmada Kullanilan Kimyasal Maddeler ve Gorevleri

Hidrojen peroksit Agartmada kullanilan yiikseltgen maddedir.

Hidrojen peroksidin beyazlatma sirasinda pargalanarak
beyazlatma etkisinin azalmasi ve mamule zararli hale
Su cami/Sodyum silikat-Na,SiO; (stabilizator) gelmesini engellemek icin kullanilir (Stabilizator olarak
sodyum pirofosfat kullanildiginda ise flotteye bir miktar
kompleks olusturucu ilave edilmelidir.).

Amonyak (NH3) pH ayarlayicidir (pH 9-10).

Sodyum peroksit (Na,O,) Agartmada kullanilan yiikseltgen maddedir.
Sodyum perborat (NaBO,H,0,.4H,0) Agartmada kullanilan yiikseltgen maddedir.
Stilfirik asit Flottenin pH’in1 ayarlar.

5.2.3. Indirgen Maddelerle ipek Agartmasi

Kiikiirt ve bunun tiirevi olan maddelerin, gaz héli veya sulu ¢ozeltileri ile sodyum bisiilfit ve hidrosiilfit
gibi maddeler ipegi agartmada kullanilan indirgen maddelerdir. Ipege zarar vermezler. Ancak bunlarla yapi-
lan agartma kalic1 olmamaktadur.
ipek mamullerin agartilmasinda kullanilan indirgen maddeler sunlardir:

a) Kiikiirtdioksit (SO,) Agartmasi

Kiikiirt agartma asamalar1 sunlardir:
 Agartma yapilacak mamul 6nce sabun ¢ozeltisiyle muamele edilir.

o Ipekli mamul durulanmadan tizerindeki fazla su sikilarak uzaklastirildiktan sonra kiikiirtleme odalarina
alinip asilir.

o Odanin alt kisminda kiikiirt yakilarak kiikiirt dioksit gazi olusturulur. Kikiirt dioksit gazi, ipekli
materyalin tizerindeki suyla birleserek siilforoz aside doniisiir ve boylece agartma etkisi saglanir.

« Agartma islemine, aksam iizeri baglanir ve bir gece devam edilir (12-24 saat). Eger iyi bir beyazlik
saglanmazsa agartma islemi aynen tekrarlanir.

« Agartma sonras1 iyi bir ytkama yapilmalidir (sabunlu yikama). Aksi takdirde lif zamanla sararir.

 Beyazlik derecesini artirmak istendiginde ise sabunlu yikama banyosuna istenirse ¢ivit veya optik
beyazlatici ilave edilerek beyazlik derecesi daha da arttirilabilir.

b) Sodyum Ditiyonit (Na,S,0,) Agartmasi

Sodyum ditiyonide (Na,S,0,), hidrosiilfit de denir. Kuvvetli bir indirgendir.

o Tekstil mamuli stabilize hidrosiilfit (5-10 g/1 ) iceren flotteyle 60-70 °C'de birkag saat muamele edilir.

« Bagka bir yontemde ise agartmaya sicak flotteyle baslanir, 1sitma kesilerek mamul bir gece flottede bira-
kilir. Sonra durulama yapilir.

Hidrosiilfit ile elde edilen beyazlik derecesi iyi degildir. Iyi bir beyazlik elde edilmek istendiginde ipekli
mamullere 6nce yiikseltgen bir agartma yapilir, hemen sonrasinda mamuller hidrosiilfit agartmasindan geci-
rilerek kombine edilir.

5.2.4. Beyazlatma Islemi Yapilacak Materyali Hazirlama

Agartma sirasinda katalitik zarar (ipek lifinin bozunma) meydana gelmemesi icin flottede ve mamulde
demir, bakir gibi metaller bulunmamalidir. Bu nedenle agartma islemi V4A ¢eliginden yapilmis korozyona
dayanikli makinelerde yapilmalidir (paslanmaz gelik). Agartma yapilacak mamul tartilir ve makineye getirilir.
Eger agartma islemi, kiikiirt dioksitle yapilacaksa mamul, agartma 6ncesinde sabunlu suda bekletilir. Clinki
uygulamanin kolaylig1 agisindan 6nemlidir.
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5. OGRENME BiRiMi

5.2.5. Regeteye Gore Hesaplamalar1 Yapma

Ipekli mamulleri beyazlatmak i¢in kullanilan agartma yontemine (yiikseltgen veya indirgen maddelerle
agartma) uygun olarak verilen regeteye gore flotte ve kimyasal madde miktarlarinin hesaplanmasi yapilmali-
dir. Asagida ornek regeteler verilmistir.

Hidrojen Peroksit ile Agartma Recetesi Ornegi

Flotte orani 1:30

Hidrojen peroksit (%35’lik H,O,) 15-30 ml/1
Stabilizator 3.6 ml/l

(Su cam1/Sodyum silikat)

Amonyak (NH;) 1 ml/1 (pH 9-10)
Ipekli mamul X gr

Sodyum Ditiyonit (Na,S,0,) fle Agartma Regetesi Ornegi

Flotte orani 1:15
Sodyum ditiyonit (hidrosiilfit) 5-10 g/l (pH 7)
Ipekli mamul Xg

5.2.6. Cozeltiyi Hazirlama
Agartma islemi icin agartma yontemine gore secilen (yiikseltgen veya indirgen) agartma maddeleriyle
agagida verilen agartma diyagramlarina gore ¢ozelti hazirlanir (Sekil 5.5,6).

80-90 °C

Kumas Amonyak Stablizatér H,O,
15-20 dk. On durulama

l l l l Silfirik asit notrlesme

5 dk. 10 dk. 10 dk. Durulama

30°C

Sekil 5.5: Hidrojen peroksit ile ipek agartma islem diyagrami

Sodyum
ditiyonit

60 °C l
1.5-2 saat \
Durulama

Sekil 5.6: Sodyum ditiyonit ile ipek agartma islem diyagrami

5.2.7. Islemi Uygulama
Yiikseltgen agartmada, hidrojen peroksit maddeleriyle beyazlatma islemi yapilirken beyazlatma diyag-
ramina gore kimyasallar flotteye eklenir. islem uygulama sicaklig1 80-90 °C'de 3-5 saat arasinda yapilir. Islem
bittikten sonra 6n durulama yapilir. Siilfiirik asit ile notrlestirme yapildiktan sonra tekrar durulama yapilir.
Ipek agartmasinda, indirgen maddeleriyle beyazlatma islemi icin hidrosiilfit (5-10 g/1 ) igeren flotteyle
60-70 °C'de 1-1,5 saat muamele edilir. Sonrasinda durulama iglemi yapilir.

5.2.8. Ard Islemleri Yapma

Yiikseltgen maddelerle agartma isleminden sonra 6n durulama yapilir. Daha sonra siilfiirik asitle notr-
lestirme islemi yapildiktan sonra tekrar durulama yapilir. Kiikiirt dioksit ile agartma yapildiktan sonra kii-
kiirtleme odasindan alinan mamul, sicak suyla birkag kez durulanir. Sonra 40-50 °C ‘deki sabunlu banyoda 30
dakika muamele edilir ve tekrar durulanir. Sodyum ditiyonit agartmasindan sonra durulama islemi yapilir.
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3. UYGULAMA

SURE
Ders Saati

Hidrojen Peroksit fle Agartma Islemi

O 0 N O Ul R~ W N

T = T
U B W D = O

Amag: Ipek, beyaz kullanilacaksa veya agik tonlardaki renklere boyanacaksa agartma islemi yapmak.
Kullanilacak Ara¢ Gereg

Adi Miktar1 Ad1 Miktar1
Flotte orani 1:30 Saat cam1 1 adet
Hidrojen peroksit (%35’lik | 30 ml/1 pH kagid: 1 adet
H,0,) Termometre |1 adet
Stabilizator 6 ml/l Hassas terazi | 1 adet
(Su cam1/Sodyum silikat) : e
Amonyak (NH3) 1 ml/1 (pH9-10) sttt adet
: Beher 1 adet
Ipekli mamul X gr Meziir 1 adet
Baget 1 adet
Spatula 1 adet

90 °C

Kumas Amonyak Stablizator H,O,

Silfirik asit notrlesme
5 dk. 10 dk. 10 dk. Durulama

On durulama

30°C

Islem Basamaklar1
1.

. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Agartma yapilacak ipek mamulii tartiniz.

. Regete hesaplarini yapiniz.

. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartiniz.

. Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestiriniz.

. Flotte sicaklig1 30 °C’ye ulaginca, kumasgi ekleyip 5 dk. ¢aliginiz.

. 30 °C'de amonyak ekleyip,10 dk. ¢calistiktan sonra stabilizator ekleyip 10 dk. ¢aliginiz.
. 30 °Cde hidrojen peroksit ekleyip 20 dk.da flotte sicakligini 90 °C’ye ¢ikartiniz.

. 90 °C'de 4 saat calistiktan sonra sogutma yaparak mamulii ¢ikariniz.

. Islem sonunda 6n durulama yapiniz.

. Durulama isleminden sonra siilfiirik asitle muamele ederek notrlestirme yapiniz.
. Son durulama yapildiktan sonra etiivde ipekli mamulii kurutunuz.

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

. Arkadaslarinizla is birligi yaparak calisma ortamini temizleyiniz.

125



126

5. OGRENME BiRiMi

Hidrojen peroksit ile agartma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6l¢iitlere gore
degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Agartma yapilacak ipekli mamulii tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallari tartar. 10
6. |Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | Islem sonunda durulama ve nétrlestirme islemini yapar. 10
8. | Son durulama yapildiktan sonra etiivde ipekli mamulii kurutur. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Agartma Yapilmamis Ipekli Mamul Agartma Yapilmis Ipekli Mamul
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4. UYGULAMA

Sodyum Ditiyonit (Na,S,0,) ile Agartma Islemi

SURE
Ders Saati

7

Amag: Ipek, beyaz kullanilacaksa veya agik tonlardaki renklere boyanacaksa indirgen madde kullanarak agartma

islemini yapmak.

Kullanilacak Arag Gereg

Ad1 Miktar1 Ad1 Miktar1
Flotte orani 1:15 Saat camt L adet
Sodyum ditiyonit | 10 g/1 pH kagidi 1 adet
ipekli mamul xgr Termometre | 1 adet
Hassas terazi | 1 adet
Sodyum ditiyonit Isitict 1 adet
Beher 1 adet
Meziir 1 adet

60 °C

/ pH7 90 dk. \ Baget 1 adet
Durulama Spatula 1 adet

Islem Basamaklar1

1.

. Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getiriniz.

O 00 N O Ul A~ W

—_ =
N = O

Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

. Agartma yapilacak ipek mamulii tartiniz.

. Regete hesaplarini yapiniz.

. Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartiniz.

. Islem diyagramina uygun olarak islemi gergeklestiriniz.

. Flotte sicaklig1 60 °Cye ulasinca, kumagi ekleyip 90 dk. ¢alisiniz.

. Uygulama sirasinda pH’ini sik sik kontrol ediniz.

. Islem sonunda durulama yapiniz.

. Durulama yapildiktan sonra etiivde ipekli mamulii kurutunuz.

. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

. Arkadaslarinizla is birligi yaparak calisma ortamini temizleyiniz.

\
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5. OGRENME BiRiMi

Sodyum ditiyonit ile agartma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan dl¢titlere gore
degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. | Is saglig ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Agartma yapilacak ipekli mamulii tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallari tartar. 10
6. |Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 10
7. | Islem sonunda durulama ve nétrlestirme islemini yapar. 10
8. | Son durulama yapildiktan sonra etiivde ipekli mamulii kurutur. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayiniz.

Agartma Yapilmamis Ipekli Mamul Agartma Yapilmis ipekli Mamul




6. OGRENME BIRIM]

SENTETIK MAMULLERIN
ON TERBIYESI

KONULAR

6.1. ON YIKAMA YAPMA

6.2. FIKSAJ VE TERMOFIKSAJ YAPMA
6.3. AGARTMA YAPMA

6.4. OPTIK BEYAZLATMA YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

Polyester (PES) mamulde yikama isleminin nedenlerini
Polyester (PES) mamuliin yikama isleminde kullanilan makineleri
Polyester kumaglarin yitkanmasinda énemli noktalar:
Polyester kumaglarin ytkanmasinda kirigiklik izi olugmasinin nedenini
Polyamidin 6n yikamasini

Poliakrilonitrilin 6n yikamasini

Polyester mamullerin 6n yrkamasini

Poliamid mamullerin 6n ytkamasini

Poliakrilonitril mamullerin 6n ytkamasini

Fiksaj isleminin amacini

Fiksaj isleminin 6n terbiyedeki sirasini

Fiksaj islemi yapmay1

Fiksaj ile saglanan 6zellikleri

Fiksaj sonuglarini etkileyen faktorleri

Termofiksaj islemini yapmay1

Orme kumaslarin fiksaj islemini

Sentetik karisimli kumasglarin fikse islemlerini

Fiksaj isleminde dikkat edilecek hususlar1

Islem gdrecek materyali hazirlamay1

Kumag1 makineye yerlestirmeyi

Uriin gesidine gére makine ayarlarini yapmay1

Fiksaj islemini yapmay1

Kullanilan agarticilar:

Sodyum klorit agartmasini

Agartma flottesinde kullanilan kimyasallar ve gérevlerini
Sentetik ve karisimlarinm agartilmasini
Agartilacak mamulleri islem i¢in hazirlamay1
Regete hazirlamay:

Regete hesaplamalarini yapmay1

Agartma ¢ozeltisi hazirlamayi

Beyazlatma islemini yapmay1

Beyazlatma sonrasi ard islemleri yapmay1

Optik beyazlatma islemini

Optik beyazlatic1 uygulamasinda 6nemli noktalar:
Cektirme metoduna gore optik beyazlatmay1
Emdirme metoduna gore optik beyazlatmay1
Optik beyazlatma yapilacak mamulii islem i¢in hazirlamay1
Regete hazirlamay:

Regete hesaplarini yapmay1

Optik beyazlatma flottesini hazirlamay:

Optik beyazlatma islemini yapmay1

Optik beyazlatma sonrasi ard islemleri yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

agregasyon, carrier, hidrofikse, migrasyon, oligomerler, preparasyon, ramoz, sodyum bisiilfit, sodyum nitrat, siiblimasyon, tampon tuzu, termofiksaj

HAZIRLIK CALISMASI

Poliamid ve akrilik liflerinden yapilmis beyaz el 6rgii ipliklerini kargilagtiriniz.
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6.1. ON YIKAMA YAPMA
6.1.1. Polyester (PES) Mamulde Yikama i§leminin Nedenleri

1. Polyester (PES) mamullerine iiretim sirasinda preparasyon (parafin, mum, avivaj gibi) maddeleri, hasil
maddeleri, makine yaglari vs. gelen kirlenmeleri gidermek i¢in yikama yapilir (Gorsel 6.1).

Gorsel 6.1: Leji ham polyester kumas

2. Tasima ve depolama esnasinda olusan kirler, boyama ve diger terbiye islemleri sirasinda problem
¢ikarmamast i¢in yikama yapilarak uzaklagtirilir.

3. Hidrofob (suyu iten) karakterli polyester liflerinin statik elektriklenme egiliminin fazla olusu sebebiyle
havadaki tozlari tizerine gekerek ¢ok kolay kirlendiginden mamulde lekeler olusur. Bu lekelerin bir 6n
yikama ile uzaklastirilmalidir.

4. Iplik egirme, bobin sarma, bobin depolama esnasinda polyester kirlenebilir. Kirlenen iplikler, kumas
tizerinde kirli ¢izgiler, lekeler olusturur. Bu nedenle yikama yapilmalidir.

5. Orme ve dokuma esnasinda statik elektriklenmeden dolay: iplikler, iizerine kirleri gekebilir. Bu da kumas
tizerinde enine kirli gizgilerin olusmasina yol agar.

6. Oligomerler (¢oziinmeyen polimer); polyester liflerine uygulanan tekstiire, termofikse ve HT boyama
islemleri sirasinda olusur. Oligomerler, polyester mamuliin yiizeyine ¢ikarak goriinimiinii olumsuz
etkiler. Bu nedenle yikama islemi yapilarak oligomerler uzaklastirilir.

6.1.2. Polyester (PES) Mamuliin Yikama i§leminde Kullanilan Makineler
Polyesterin (PES) 6n yikamasi; agik elyaf, tarama bandi (tops), iplik (bobin, ¢ile halinde), dokuma veya
orme kumas formunda yapilabilir.

a) Polyesterin elyaf, tops, iplik formunda yikanmas: ve boyanmasi {iniversal HT boyama makinelerinde
yapilir (Gorsel 6.2).
b) Polyester kumaslarda 6n yikama islemi i¢in kullanilan makineler sunlardir:
o Jet boyama makineleri (Gorsel 6.3)
o Agik en yitkama makineleri
« HT overflow boyama makineleri
o Piskiirtmeli tamburlu boyama makineleri
« Dokuma ve 6rme kumaslar i¢in flotte icinde gerilimsiz bekletme {initeli ytkama makineleridir.

Bl < - Gorsel 6.3: Polyester kumaslarin yikanmasinda
Gorsel 6.2: HT elyaf-bobin boyama makinesi kullanilan jet boyama makinesi
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6.1.3. Polyester Kumaslarin Yikanmasinda Onemli Noktalar

Polyester kumaslarin yikanmasinda g6z 6niinde bulundurulmasi gereken 6nemli noktalar vardir.

1. Polyester kumaslara termofiksaj 6ncesinde yikama yapildiginda kirisiklik izi tehlikesi vardir. Bu nedenle
yikamada polyester mamuliin formu (agik elyaf, bobin-iplik, dokuma kumas, 6rme kumas vb.) ve ytkama
sicaklig1 kirisiklik olugmasi agisindan goz oniine alinmalidir.

2. Polyester kumaslarin ytkanmasinda, kumagin boyutlarinda ve agirliginda (gramajinda) degisiklik olmas:
istenmez. Bu nedenle yikama yapilmadan polyester mamuliin ne kadar ¢ekecegi veya gramajinda ne
kadar degisiklik olacagi, numune alinip test edilir. Sonra polyester mamule yikama yapilmalidir.

3. Polyester kumaslar giines 15181 gérmeyen ortamlarda depolanmalidir. Giin 15181 altinda kalan polyesterin
tizerindeki yaglarin uzaklastirilmasi zordur. Bu durum, yikama performansini ve maliyetini etkiler.

4. On yikama ve boyama islemi, kombine edilerek yapilirsa islem siiresi kisalir. Fakat bu islemde boya
lekelenmesi riski vardir. Bunun i¢in lekelenmeye sebebiyet vermeyen boyar madde ile uyumlu yikama
maddesi se¢ilmelidir.

5. Polyester mamulii yikanirken kumasin en-boy ayar1 ve fiksesi yapilirsa daha sonraki terbiye islemlerinde
¢ekmezlik ayarlamasi daha kolay olur.

6. Polyester kumaslar 60 °C'nin tizerindeki sicakliklarda yikanirsa bobin yaglarinin emiilsiyonlar: kumas
tizerinde yag lekeleri olusturur. Bu lekeler boyama sonrasinda kumasta koyu lekelere neden olur.

7. Noniyonik yikama maddeleri, dispers (PES boyayan) boyar maddelerle boyama yapilacagindan 6n
ytkamada kullanilmamalidir. Birgok noniyonik ytkama maddesi dispers boyar maddenin agregasyonuna
(kiimelenmesi) sebep olur. Bu da kumasta lekelenmelere yol acar.

8. Dokuma polyester kumaslarda, kumas iizerinde bulunan hasilin tiirii géz 6niine alinarak boyama 6ncesi
hasil, etkili bir 6n yikamayla uzaklastirilmalidir.

6.1.4. Polyester Kumaglarin Yikanmasinda Kirigiklik Izi Olusmasinin Nedeni

Polyester kumaslara halat veya acik en halinde yikama yapilir. Polyester kumaslarda kirigikligin en az
oldugu yikama sekli, agik en ve gerilimsiz olarak yapilan yikamalardur.

Polyester kumaslarin halat halinde, yiiksek sicakliklarda yikanmasi sirasinda kirisiklik izi olusma tehlikesi
cok fazladir. Halat halinde yikamalarda mamul hacim kazanir. Gerilimli bir ortamda islem géreceginden
kirisma riski oldukea yiikselecektir. Halat halinde polyester mamullerin yikama islemi, gerilimsiz bekletmeli
yikama makinelerinde yapilmalidir.

Pes kumaslara halat halinde yikama yapilirken kirisiklik olusumunu azaltmak i¢in en ideal sartlar
sOyle siralanabilir:

« Yikama teknesi tam dolu olmalidur.

o Kingikliklarin iz birakmasini engellemek i¢in yikama makinesinden kumasin gegis hizi miimkiin

oldugunca yiiksek olmalidur.

o Yiiksek sicakliklarda yikama yapilmamalidir (60-70 °C’nin altinda).

Sitkma, miimkiin oldugunca diisiik basingla yapilmalidir.

+  Yikama banyosunun isitilmasinin ve sogutulmasinin hizi 2 °C /dk. tizerine ¢tkmamalidir. Banyo yavas

yavas 1sitilmalidir. Béylece mamuliin kirigmasi 6nlenir.

»  Bazi polyester mamullerin yitkanmasinda yikama flottesine kirik 6nleyici maddeler ilave edilebilir.

Polyester kumaslardaki kirisiklik izlerinin giderilmesi ramozde termofiksaj islemi ile yapilabilir.

6.1.5. Polyamidin On Yikamasi

Polyamid lifler diger sentetik lifler gibi temiz ve beyaz liflerdir.

Polyamid mamul;

o  Uzerindeki yag veya metal kirleri,

o Pas kirleri,

o Depolama ve tagima islemleri sirasinda isletmede olusan kirler
nedeniyle boyama 6ncesi 6n yikama islemine tabi tutulur.

Polyamid mamullerin tizerindeki kirler ve yaglar hafif alkali bir ortamda anyonik ya da noniyonik yikama
maddeleri ile yapilan yikama islemi ile uzaklagtirilir.

Ayrica mamuliin tizerindeki metal kirleri EDTA (Etilen diamin tetra asetik asit) ile kompleks olusturarak,
pas lekeleri ise oksalik asit ile muamele edilerek uzaklastirilir.
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6.1.6. Poliakrilonitrilin On Yikamas1

Poliakrilonitrilin On Yikama Islemi

 Poliakrilonitril (PAN, PAC) mamuliin iizerindeki yag ve kirleri uzaklastirmak igin mamule boyama ve

diger terbiye islemlerinden dnce yitkama islemi yapilir.
« Yikama islemi, mamul tizerindeki yabanci maddeye ve bu maddenin miktarina baglidir. Bazi durumlarda

kisa ve soguk bir ¢alkalama yeterlidir.

« Noniyonik deterjanlarla hafif alkali ortamda yikama yapilir. Anyonik deterjanlardan kaginilmalidir.
Clinkii sicak haldeki alkaliler poliakrilonitril (PAN) lifine zarar verir.

6.1.7. Polyester Mamullerin On Yikamasi

Elyaf ve Iplik Formunda On Yikama Iglemi

Polyester liflerinde acik elyaf, tarama
bands, iplik halinde yikama ve 6n temizleme
islemleri 6n terbiye veya boyama isleminin
yapildigi makinede yapilir. Bu mamullere
6n yikama islemi {niversal HT boyama
makinelerinde yapilir (Gorsel 6.4). Bu
makinelerde yikama pompasi distan ice 6
dk. icten disa 4 dk. ¢alisir. Universal HT
boyama makinelerinde aparatin sadece
tastyict kismini degistirerek ayni1 makine
icerisinde agik elyaf, tops, bobin iplik,
gile iplik formunda yikama islemi yapilir.

Gorsel 6.4: Numune HT bobin boyama (yikama) makinesi

Polyester mamullerin ¢ektirme yontemiyle yikanmasi, asagida verilen 6n yikama islem regetesi ve islem

diyagramina uygun olarak yapilir (Sekil 6.1).

Elyaf ve Iplik Formunda On Yikama Recetesi Ornegi PES mamul

Flotte (banyo) orani

Yikama maddesi (noniyonik yiizey aktif)

Islatic1

Soda/trisodyumfosfat veya amonyak

" Yikama maddesi
™ Amonyak
> Islatict
0,5g/1
%1 50-60 OCl

PES mamul

xg / 15-30 dk.

Sekil 6.1: PES mamuliin 6n yikama islem diyagrami

Soguk durulama

Polyester mamullerin genis yikama teknelerinde kesiksiz yikanmasi islemi su sekilde yapilir:

kimyasallar eklenir.
Sicaklik: 50-60 °C

Genis Yikama Teknelerinde PES Mamuliin On Yikama Regetesi Ornegi

Flotte (banyo) orani 1:8

Yikama maddesi 0,3-0,5 g/l

EDTA 0,3-0,5 g/l
Soda/trisodyumfosfat veya amonyak %0,5-1 g/l
Tetrasodyum pirofosfat 1-2 g/l

PES mamul Xg

1. Tekne 2. Tekne 3. Tekne 4. Tekne
Y :
tkama maddesi+yardimct Yikama maddesi 50-60 °Cde 20-40 °Cde

Sicaklik: 80-95 °C durulama yapilir. | durulama yapilir.




SENTETIK MAMULLERIN ON TERBiYESi

Polyester mamuliin emdirme yontemiyle 6n yikama islemi su sekildedir:

Emdirme yontemine gore

fulard igerisine kimyasallar ekle-

nerek flotte hazirlanir. Fulard ice-
risinden kumas gecirilip doklara

sarilir. Bekletme odalarinda 4-24

saat bekletilir. Sonrasinda 40-60 °C

sicaklikta durulama islemi yapilir.

Emdirme Yontemine GorePESMamuliinOn YikamaRegetesiOrnegi
Flotte (banyo) orani 1:8
Yikama maddesi 5-30 g/l
Kompleks yapici 1-2 g/l
Soda 0,5 g/l
PES mamul Xg

6.1.8. Poliamid Mamullerin On Yikamasi

Yikama iglemi, polyamid mamuliin
inceligine ve kirlilik oranina gore 40-80 °C
arasindaki sicakliklarda 30 dk.da yapilir.
Calkalama isleminden sonra vyapilacak
terbiye veya boyama islemine gecilir
(Gorsel 6.5).

Polyamid mamullere 6n yikama islemi,
agagida verilen recete ve islem diyagramina
uygun olarak yapilir ($ekil 6.2).

Gorsel 6.5: Polyamid mamullerin 6n
yikama maddesi

Polyamid Kumas On Yikama Regetes Ornegi
Flotte orani 1:20
Sabun (ytkama maddesi) 1-2 g/l
Soda 2¢g/l
Islatic1 1g/l
Iyon tutucu 1g/1
Polyamid mamul Xg

6.1.9. Poliakrilonitril Mamullerin On Yikamasi

Poliakrilonitril mamullere 6n yikama islemi boyama makinelerinde yapilir. Asagida verilen regete ve
islem diyagramina uygun olarak yikama islemi ger¢eklestirilir (Sekil 6.3). Yikama sonrasinda asetik asit ile
notrlestirme yapilir. Bu islemden sonra terbiye veya boyama islemine gegilir.

Poliakrilonitril Mamuller igin On Yikama Regetesi Ornegi
Flotte orani 1:15
Noniyonik deterjan %1
Amonyak (%25’lik) %0.5-1
PAN mamul Xg

Polyamid kumas
Sabun

Soda

Islatic1

Iyon tutucu

40-80 °C l

/ 30 dk.

Soguk durulama

Sekil 6.2: Polyamid mamuliin 6n yikama diyagrami

PAN mamul
Noniyonik deterjan
Amonyak (%25)

50-60 °C

/ 30dk.  \
Calkalama (50-60 °C sicaklikta)

Notrlestirme
[Asetik asit (pH 4,5-5)]

Sekil 6.3: PAN mamuliin 6n yikama islem diyagrami
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1. UYGULAMA SURE

Polyester Mamule On Yikama Islemi Ders Saati

Amag: Sentetik mamullerin {iretimi sirasinda gesitli maddelerden (egirme yaglari, hasil maddeleri, makine
yaglari, tasima-depolama kirleri gibi) olusan kirlenmeleri 6n yikama yaparak gidermek (Sekil 6.4).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Miktar1
Flotte (banyo) orani 1:8
Yikama maddesi (noniyonik yiizey aktif) %3
Islatic1 0,8 g/l
Soda / trisodyumfosfat veya amonyak %1
PES mamul Xg
Hassas terazi 1 adet
Pipet 1 adet
Beher 1 adet
Baget 1 adet
Spatula 1 adet
Isitict 1 adet
Etiv Standart

PES mamul

Yikama maddesi

Amonyak

Islatic1

60 °Cl
/ 15-30 dk.

Soguk durulama

OIS

Sekil 6.4: PES mamulii 6n yikama islem diyagrami

Islem Basamaklar1
1.

Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

Yikama islemi yapilacak polyester mamulii tartiniz.

PES mamul yikama regetesini hesaplayiniz.

PES mamule 6n yikama islem diyagramini uygulayiniz.

Yikama flottesinin sicakligini 60 °C’ye ¢ikariniz. Flotteye yitkama maddesi, amonyak ve 1slatici ekleyiniz.
60 °Cde yikama flottesinde 30 dk. calisiniz.

Yikama islemi sonunda soguk durulama yapiniz.

Yikama islemi biten PES mamulii etiivde kurutunuz.

10 Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
11. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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PES mamule 6n yikama islemi yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan
olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Yakama islemi yapilacak polyester mamulii tartar. 10
4. | PES mamul yikama regetesini hesaplar. 10
5. | PES mamule 6n yikama islem diyagramini uygular. 10

Yikama flottesinin sicakligini 60 °C’ye ¢ikarir. Flotteye ytkama maddesi,

6. amonyak ve 1slatic1 ekleyip 30 dk. calisir. 10
7. | Yikama islemi sonunda soguk durulama yapar. 10
Yikama iglemi biten PES mamulii etiivde kurutur. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve ara¢ gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
10. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10
Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayiniz.
Yikama Iglemi Yapilmamis PES Mamul Yikama Iglemi Yapilmig PES Mamul
\ S
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6.2. FIKSAJ VE TERMOFIKSAJ YAPMA

6.2.1. Fiksaj Isleminin Amac1

Fiksaj islemi; sentetik mamullerin elyaf iiretimi sirasinda meydana gelen
i¢ gerilimlerini (en-boy farki) uzaklastirmak, mamulii stabil hale getirmek ve
mamule dayanikli, diizgiin bir sekil vermek i¢in yapilir. Sentetik mamullerin i¢
gerilimleri fiksaj islemi ile giderilir. Bu sayede mamuliin yas terbiye islemlerinde
ve bitmis mamullerin kullanim esnasindaki ¢ekmesi 6nlenecektir.

Fiksaj islemi, tiim tekstil mamullerine uygulanir ancak sentetik mamullerde
ayr1 bir 6neme sahiptir. Sentetik mamullere fiksaj islemi filament, iplik ve kumas
formlarinda uygulanabilir (Gorsel 6.6).

Sentetik mamullere uygulanan fiksaj isleminin amaglar::

o Mamuliin boyutsal stabilitesini saglamak (en 6nemli amaci).

« Burusmay1 ve halat halindeki terbiye islemlerinde kirik olusumunu

onlemek.
o Orgii kumaglarin kenar kivrilmalarini énlemek.
« Mamuliin kalan biiziilme degerlerini gelistirmek. Girsel 6.6: Bobin (iplik) ﬁksaj
« Hassas mamullerin muhtemel deformasyonunu engellemek. makinesi

6.2.2. Fiksaj Isleminin On Terbiyedeki Sirasi

Sentetik mamullere, terbiye islem agamalarina gore termofiksaj isleminin yapilacagi kademe ve sicaklik
secilir. Termofiksaj kademesinin se¢imi ayn1 zamanda materyalin temizligine, boyama tekniklerine, mevcut
makine parkina ve bazen de ipligin, lifin durumuna baghdur.

Fiksaj isleminin 6n terbiyedeki siras:

a) Yikamadan 6nce (termofiksaj-yikama-boyama)

b) Boyamadan 6nce (yikama-termofiksaj-boyama)

¢) Boyamadan sonra (yikama-boyama-termofikse)

a) Yikamadan Once Fiksaj (Termofiksaj-Yikama-Boyama)
o Sentetik ipliklerin terbiye islem sirasina gore bitkiim degerlerinin
degismemesi i¢in yrtkama dncesinde termofiksaj islemi yapilir (Gérsel 6.7).
o Dokumadan gelen kumas ¢ok temiz ise termofiksaj, ytkamadan 6nce
yapilabilir (hasil maddesi yok ise).
o Orme kumaglarda ise ¢ozgiilii 6rme mamuller, halat yikamada
termofiksajdan 6nce 6rgii yapisi bozulabilen ve ilmek kaymasi olan | \SEZEIS it
mamuller i¢in uygundur.
o Digiik sicakliklarda bile kirtk olusmasina egilimli olan polyester
mamullere, halat ytkamasindan 6nce uygulanabilir.

b) Boyamadan Once Fiksaj (Yikama-Termofiksaj-Boyama)

Termofiksaj islemi, lifteki safsizliklar1 (yag, katran gibi) ve hagil Gorsel 6.7: Yikama oncesi bobin
ipligin fiksaji

ddelerini fikse et k i¢in yikamad lur.
maddelerini fikse etmemek i¢in yikamadan sonra yapilir. (termofiksaj makinesi)

Boyamadan 6nce termofiksajin avantaji
« Sentetik mamuliin boyanmas: esnasinda meydana gelebilecek
kirisikliklar: onler.
o Termofiksaj, boya alimini etkiledigi icin degisik 1s1l islem gormiis
kumaglar farkl: tonlarda boyanr.
Isil islemden kaynaklanan bu boyama farkliliklar1 kesikli yontemlerle
boyamada, kesiksiz yontemlerle boyamaya gore daha fazladir.
Dezavantaji: Termofikse kademesinin ortada olmasi nedeniyle kumagin
iki kez kurutulmasi gerekir. Busebeple enerji kullanimi artacagiicin istenmeyen
bir durum ortaya ¢ikar.
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c) Boyamadan Sonra Fiksaj (Yikama-Boyama-Termofikse)

Boyamadan sonra termofiksaj, boyama sirasinda olusan kirigikliklar: giderir. Mamuliin istenilen ende
stabilitesini saglar.

Boyama sonrasi termofiksajin dezavantaji ise termal migrasyonla (boyar maddenin go¢ii) lif ierisindeki
boyanin yiizeye tasinmasi ve boylece boyamanin yas hasliginin diismesidir.

6.2.3. Fiksaj Islemini Yapma
Sentetik mamullere fiksaj islemi iplik ve kumas halinde yapilir. Fiksaj islemi ti¢ sekilde yapilir.

Sicak Hava Ile Fiksaj (Termofikse): Bu islem genellikle
ramozde, sicak hava altinda kumagsin gerdirilerek fikse
edilme islemidir. Islem siiresi mamule bagli olarak 10 saniye
ile 3 dakika arasinda degisir.

Sicak Su Tle Fiksaj (Hidrofikse): Kumaslar, levent {izerine
sarilarak; iplikler, bobin halinde basingli aparatlarda sicak
su verilerek fikse olur.

Sicak Buhar ile Fiksaj: Kumagslar, levent tizerine sarilarak;
iplikler, bobin halinde basingli aparatlarda buhar verilerek
fikse olur (Gorsel 6.8).

Gorsel 6.8: Sicak buharin gonderildigi diizeler

Polyamid bobin hélindeki iplikler buhar sicaklig1 90 °C'de 30 dk. fikse edilir. Polyester ipliklerde ise buhar
sicakligi 110 °C'de 70-150 dakikada fikse iglemi yapilir.

6.2.4 Fiksaj Ile Saglanan Ozellikler

Fiksaj ile saglanan 6zellikler sunlardir:

1.

2.
3.
4

o v

Fikse edilmis kumasa, burusmazlik 6zelligi de kazandirilmis olur. Liflerin burusma egilimi azalir.

Is1 fiksaji, polyester mamullerin boyama sirasinda ence ve boyca stabil (¢ekmezlik) kalmasini saglar.
Fikse edilmis mamule halat halinde de terbiye islemleri yapilabilir.

Termofiksaj, mamuliin boya alimin: etkiler. Fiksaj sicakliginin arttirilmasi ile boyanabilirlik 6nce
azalir, sonra 200 °C civarinda tekrar artar.

Termofiksaj sonrasi elyafin tutumu sertlesir, elastikiyeti azalir.

Termofiksaj olmus mamulde pillinglesme (kumas yiizeyinin boncuklanmasi) azalir.

Termofiksaj isleminde sicaklik arttirildikca mamuliin tutumu sertlesir. Tekstiire ipliklere diistik
sicakliklarda fiksaj islemi yapilmalidir.

Sentetik mamullere kazandirilacak 6zellikler fiksaj tiiriine (sicak-hava, sicak-su, sicak-buhar fiksaja)
baglidir. En yaygin fiksaj metodu kuru sicak hava ile yapilan fiksajdir.

6.2.5. Fiksaj Sonuglarim Etkileyen Faktorler

a) Termofiksaj Sicakligi: Termofiksaj sicakliginin mamule
etkisini belirlemek i¢in numune mamule islem yapilarak
uygun sicaklik belirlenir. Sicakligin mamuldeki etkisi,
kontrol altina alinmus liflerdeki i¢ gerilimleri serbest hale
getirir (Gorsel 6.9). Sicakligin etkisi ile lifteki kristalitler
eriyerek yeniden olusur.

b) Isitma Hizi: Mamuliin cinsine ve metre/tiil agirligina
gore belirlenir. Delikli tamburlu kurutucularda ve ramoz-
lerde hizli, hot-fluelarda ise yavas 1sitma yapilmaktadir
(Gorsel 6.10).

Gorsel 6.10: Termofiksaj kamaralar1
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c) Termofiksaj Sicakliginda Kalis Siiresi: Kumasin 1sinmasi igin gegen
stire ile termofiksaj sicakligindaki bekleme siirelerinin toplamidir.
Termofiksaj sicakligina kadar gecen siirenin belirlenmesi, termofiksajin
yapildigi makinenin tipi ve kumagin metre/tiil agirligina baghdir
(Gorsel 6.11).

¢) Gerilim: Termofiksaj islemi sirasinda gerilim arttikga liflerin kopma
dayanimlar artar, camlagma noktalar (6zelliginin degismeye basladig
sicaklik sinir1) yiikselir (Gorsel 6.12).

Gorsel 6.12: Termofiksaj gerilimin veril-
digi kisim

d) Sogutma Hizi: Sogutma islemi yavas yavas yapilmalidir (Gorsel
6.13). Bu sayede liflerde kiigiik kristalitler olusur. Bunlar birlesip, bityiik
kristalitler olusturarak i¢ gerilimleri azaltir. Boylece mamuliin hareket
kabiliyeti kisitlanacagindan mamul sonraki terbiye islemlerinde ¢ek-
mez, deforme olmaz.

Garsel 6.13: Sogutma ve sicaklik ayari-
nin yapildig1 kisim

6.2.6. Termofiksaj Islemini Yapma

Termofiksaj; sentetik, elyaf ve karisimlarindan olusan kumaslardaki ¢ekme egilimini azaltmak ve
liflerdeki ig gerilimleri yok etmek amaciyla sicak kuru hava ile yapilan bir 1s1l islemdir. Bu lifler uygulanan 1s1l
islem esnasinda; sicaklik, gerilim ve siireye bagl olarak degisime ugramaktadir.

Termofiksaj isleminin lif iizerinde uygulama adimlar::

o Mamile ve dolaysiyla liflere uygulanan isinin etkisiyle liflerde diizenli olmayan bdlgelerdeki
makromolekiillerin arasindaki baglarin kopmasi ve boylece liflerin sert elastiki durumdan yumusak
elastiki duruma ge¢meleri

«  Yumusak, elastiki durumdaki liflerin i¢ gerilim durumunun ve bag diizeninin istenildigi gibi
ayarlanmasi (gerdirilmesi, blizdiirtilmesi)

o Yeni olusturulan i¢ gerilim (yeni kazandirilan en ve boy) durumu devam ederken 1s1 etkisinin
kaldirilmasi ve boylece kopan baglarin yeni i¢ gerilim durumuna (ene ve boya) uygun sekilde yani
bunu sabitlestirecek, fikse edecek sekilde yeniden olusmasinin saglanmasidir.

Termofiksaj isleminde Kullanilan Makineler

a) Ramoz Termofiksaj Makineleri: Bu makinede termofiksaj islemi kuru sicak hava ile yapilir. Ramozde,
kumaslara termofikse islemi agik halde uygulanir. Ayrica bu makinede en-boy ayar1 yapilir. Ramoézlerde sicak
hava akimi, kumasa alttan ve tistten dik olarak verilir.

b) Hot-Flue Termofiksaj Makineleri: Bu makinede agik halde (agik en kumas) uygulanir. Hot-flue, polyesterin
termofiksaji i¢in en uygun makinelerden biridir. Hot-flue makinelerde sicak hava akimi, kumas yiizeyine
paralel gonderilir.

¢) Delikli Tamburlu Termofiksaj Makineleri: Bu makinelerde termofikse islemi sicak havanin mamuliin
icerisinden emilerek gecirilmesiyle yapilir. Sicak hava, tekstil mamuliiniin i¢inden emilerek gectigi i¢in etkili
kumas yiizeyi iyice artmakta ve hava sinir tabakasi kalinlig: iyice kiicilmektedir.

¢) Kontakt (Silindirli, Barabanli) Termofiksaj Makineleri: Bu makinede sentetik mamullerin, sicak metal
silindirlerin ylizeyine dogrudan degmesi ile yapilan termofiksajdir. Fiksaj efekti iyi sonug verir. Ancak mamul
biraz incelir, sertlesir ve parlaklasir.

d) Iplik Termofiksaj Makineleri (Otoklav): Polyester dikis ipliklerine uygulanir. Bunun amaci, dikis
ipliklerinin ileride gorecegi terbiye islemlerinde ¢ekme yapmasini 6nlemektir. Dikis ipliklerinin fiksaj islemi
sarili durumda, otoklavlarda yapilmaktadir.
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6.2.7. Orme Kumaslarin Fiksaj Islemi

Orme mamullere termofikse islemi, hem boyamadan 6nce (6n fiksaj) hem de boyamadan sonra
uygulanabilir. Fiksajin hangi asamada uygulanacagi, 6rme mamuliin yapisina baghdir.

Orgii mamullerde fiksaj isleminin amaglar::

 Sentetik mamule boyut stabilitesi kazandirmak.

o Mamulde olusacak kenar kivrimlarini azaltmak.

o Terbiye dairesinde kirik meydana gelmesini 6nlemek.

« Sonraki boyama islemlerinde kirigma tehlikesini azaltmak.

« Kumas deformasyonunu 6nlemek.

Orme kumaglarda fiksaj islemi, agik ende ve tiip halinde yapilmaktadir. Fiksaj isleminde, doymus buhar
veya sicak hava kullanilmaktadir.

Acgik ende 6rme kumaslarin fiksaj islemleri ramézlerde yapilir. Kumas, ramozde enine gergin olarak
fikse edilmektedir. Orme kumaslarin fiksaj islemi delikli tamburlu kurutma makinelerinde de yapilabilir. Bu
makinelerde kumas, gerdirme zincirleri yardimi ile tamburlar iizerine sevk edilebilmektedir.

Tip seklindeki kumasglarin termofiksaji, sarili halde basingli otoklavlarda buharla yapilabilmektedir.
Orme kumaglar hortum seklinde kapali halde de fikse edilebilmektedir. Bu islem igin kumaslar 6nce st iiste
sarilir. Sonra sarili durumda, otoklavda buharla veya HT-Levent boyama makinelerinde sicak su ile muamele
edilerek fikse edilir.

Yuvarlak 6rme kumaslar, genellikle agik ende fikse edilmektedir.

6.2.8. Sentetik Karisimli Kumaslarin Fikse Islemleri

) Sentetik ka.r1§1m11 l.<uma§larda fikse 1§1Ve— Sentetik Karisimli Kumaslarin Fiksaj Kosullar:
mi, karigimdaki sentetik elyaf oranina baglh — —
Karisim Lifleri | Sicaklik Siire
olarak uygulanmaktadir. - -

Fikse isleminde, karisimi olusturan diger PES/ytin 180-200 'C_ ] 10-20 sn.
liflerin yap1 ve 6zellikleri de goz 6niine alinma- PES/seliiloz 190-210°C | 10-20 sn.
lidir. PES/PA 6 192-195°C |20 sn.

Sentetik karisimli kumaslarin fiksaj kosul- PES/PA 6,6 210 °C 20 sn.
lary, lif karl?lmlT ﬁksaj sicakligr ve uygulanan PES/PAC 190-200 °C | 60 sn.
sicak hava stiresi dikkate alinarak fiksaj yapilr. PES/triasetat 200 °C 30 sn.

6.2.9. Fiksaj Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

1. Sentetik bir mamuliin 6n terbiyede hangi asamada fiksaj islemi yapilacagi, kumasin yapisina baghdir
(Yikamadan 6nce, boyamadan 6nce veya sonra termofiksaj yapilir.).

2. Fiksaj islemi kumaslara agik en halde yapilmalidir.

Termofiksaj siiresi ve sicakligt mamuliin cinsine (iplik, tarama bandi, kumas vb.) gore degisir.

4. Termofiksajislemi, mamuliin her tarafina esit miktarda uygulanmalidir. Aksi takdirde boyamaislemlerinde
diizgiinsiizliiklere sebep olur.

5. Fiksaj siiresi, fiksaj yapilacak makinenin cinsine (ramdz, hot-flue vb.) gore degismektedir.

6. Agik renge boyanacak polyester mamullere, boyama 6ncesi termofiksaj islemi 190-200 °C'de yapilmalidur.

7. Triko mamullerin fiksajinda, doymus buhar kullanilirsa fiksaj sicakligi diiser ve mamuliin tutumu
glizellesir. Fakat fiksaj siiresi 5-10 dakikaya uzar.

8. Orme ve dokuma sentetik kumaslarin eninde, termofiksaj islemi sirasinda olusabilecek ¢ekmeler goz
oniinde bulundurularak hesaplandiktan sonra fiksaj islemi uygulanmalidir.

9. On yikamadan sonra yapilacak fiksaj islemlerinde, énce kumas diizgiin bir sekilde kurutulmali daha
sonra fiksaj islemi yapilmalidir.

10. Termofikse islemi sirasinda makinenin ¢ikis kisminda mamul, doklara diizgiin bir gerilimle sarilmalidur.
Igerisinde hava boslugu olmamalidir.

11. Fiksaj islemi mamuliin boyanabilirligini etkilemeyecek sekilde yapilmalidir. Yas mamullerin ayn: anda
kurutulmasi, termofikse edilmesi sirasinda kurutma hizinin ve sicakliginin esit olmasina dikkat edilmelidir.

et
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6.2.10. Islem Gorecek Materyali Hazirlama

Iplik fiksaj isleminde, biikiimiin bozulmamasi ve ileride gorecegi terbiye islemlerinde cekme yapmasini
onlemek i¢in ytkama 6ncesinde iplikler bobinlere aktarilir.

Sentetik bir mamuliin 6n terbiyede hangi asamada fiksaj islemi yapilacaginin belirlenmesi i¢in kumasg
yapisinda bulunan yabanci maddelere bakilmasi gerekir. Ornegin hagili sokiilmeden mamul fikse edilirse hagil
artiklarini kumasgtan uzaklastirmak ¢ok zorlasir. Preperasyon ve avivaj maddeleri, fikse etkisiyle buharlasarak
tiksaj makinelerinin kirlenmesine sebep olur. Kullanilacak makine cinsine gére mamul hazirlanir.

6.2.11. Kumasi Makineye Yerlestirme

Ramoze, dokuma ve 6rme mamuller agik en hélinde, kumasa gerginlik ayar1 verilerek yerlestirilir. Ayrica
mamule en-boy ayari, kumaslarin makine icerisinde enine agik bir sekilde igne ya da paletler tarafindan
kenarlarindan tutturularak makineye verilir (Gorsel 6.14).

Fiksaj i¢in hazirlanan iplikler, bobinler, cagliklara takilarak makineye getirilir ve makine igerisine
yerlestirilir (Gorsel 6.15).

Gorsel 6.14: Termofiksaj makinesindeen ~ Géorsel 6.15: Fiksaj makinesinde cagliklari
ayarinin yapildigi kisim makineye yerlestirme
6.2.12. Uriin Cesidine Gore Makine Ayarlarin1 Yapma

Sentetik mamuller ham maddesine (PES, PA, PAN ve karisimlarinda) gore yapilacak fiksaj isleminde
sicaklik ve bekleme siireleri farklilik gosterir. Bu nedenle makine ayarlar1 yapilirken, mamuliin ham maddesi
dikkate alinarak islem yapilir.

Sentetik mamullere termofiksaj; fiksaj islemi 1sitma ve sogutma olmak tizere iki kademeden olusmaktadir.
Burada 6nemli olan nokta, hem sicaklik etkisinin hem de sogutma etkisinin sok tarzinda ¢ok hizli yapilmasi
gerekliligidir. Sogutma islemi mutlaka 50 °C’nin altinda yapilmalidir. Termofikse sicakligi, her zaman bir
sonraki sicak islem temperatiiriinden yiiksek (6rnegin 30-40 °C) olmalidir.

SENTETIK LIFLER ICIN OPTIMAL FiKSAJ KOSULLARI
Sicak Su Fiksaj1 Doymus Buhar Fiksaji Sicak Hava Fiksaji
Elyaf Tiirit Sicaklik | Zaman | Sicaklik | Basing | Zaman | Sicaklik | Zaman
(°C) (dk.) (°C) (atid) (dk.) (°C) (sn.)
Nylon 6 (Perlon) 120 10-25 130 2 15-30 190 10-20
Nylon 6,6 130 15-30 130 2 20-25 215-224 10-20
Nylon 11(Rilsan) 120 10-25 130 2 10-30 150 10-20
Karigik PA (Nylon6-nylon6,6) 120 10-25 130 2 10-30 190 3-15
PES (Terylene, dacron, diolen, tergal, 140 12-18 140 3 1030 | 190210 | 10-20
terital, trevira)
PAN (Orlon, dralon, redon, courtelle, 130 12-18 134 3 10-30 160-170 3045
acrylan)

6.2.13. Fiksaj Islemini Yapma

Termofiksaj islemi, kuru sicak hava ile yapilir. Tekstil mamuliiniin iki
ucu, agik en halde refekat kumasa overlok makinesi ile dikilir, sonrasinda
mamul makineye verilir (Gorsel 6.16). Kumasin iki tarafi ignelerle
tutturulur. Ignelerin karsilikli olarak mesafeleri ayarlanabilir. Verilmek
istenen ¢ekme miktarina gore enine yonde, mesafe kisaltilarak enine
¢ekme saglanir. Makinenin igerisinde boyuna uzamay: saglayan avans 6rse1 6.16: Termofiksaj makinesine
silindirleri bulunur. C6zgii yoniinde ¢ekme, avans silindirleri sayesinde kumas girisi




saglanir. Igneler arasi mesafe gergin tutulur ve ilk kamaraya kadar
enine uzama ayarlanir. Boyuna uzama, istendigi 6l¢iide kontrol altinda
tutulabilir. Ramoz kamaralari sicaklig1 190 °C’ye ayarlanir. Kamaralardan
gecis hi1z1 10-20 saniye olacak sekilde ayarlanir. Daha sonra kumas, raméz
kamaralarina girer. Kamaralarin ¢ikisinda ignelerden ayrilan kumas,
doklara sarilir. Ayrica doklara sarilmadan 6nce kumasgin eni olgiilerek
kumasta ne kadar ¢cekme oldugu saptanir (Gorsel 6.17).

SENTETIK MAMULLERIN ON TERBiYESi

Gaorsel 6.17: Termofiksaj isleminden
sonra kumas ¢ikist

\

2. UYGULAMA SURE

Fiksaj Islemi Yapma Ders Saati

J

7

Amag: Sentetik mamullerin elyaf iiretimi sirasinda meydana gelen ig gerilimlerini uzaklagtirmak, mamuli
stabil hale getirmek ve mamule dayanikli, diizgiin bir sekil vermek (Gorsel 6.18).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

\

Adr Miktar1

Sentetik mamul |xm

Ramoz makinesi | Standart

Islem Basamaklar1

N P> I =

10.

11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.
18.

Gorsel 6.18: Termofiksaj islemi

Is saghig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Fiksaj islemi yapilacak mamulii tartiniz.

Fiksaj yapilacak mamulii ram6z makinesine getiriniz.

Arkadaglarinizla is birligi yaparak kumasi raméz makinesine yerlestiriniz.

Fiksaj yapilacak kumas ve refekat kumasin uglarini birlestirerek overlok makinesi yardimiyla
dikiniz.

Makinenin giris kismindaki gerginligini ayarlayarak kumasin silindirlerden diizgiin bir sekilde
gegmesini saglayiniz.

Avans silindirlerin gerginligini, boyuna yonde verilmek istenen ¢ekme miktarina gore ayarlayiniz.
Kumasin karsilikli iki tarafini igneler yardimiyla tutturunuz.

Kumasin enine yonde verilmek istenen ¢ekme miktarina gore karsilikli ignelerin arasindaki mesafe
gerginligini ayarlayiniz.

Makinenin kontrol panelinden, sicakligini 185-190 °C’ye ayarlayiniz.

Kumasin gegis hizini, kumas makine igerisinde 20 saniye sicak kuru havada kalacak sekilde
ayarlayiniz.

Makine igerisindeki kumas besleme ayarlarini yapiniz.

Makineyi ¢alistirarak termofiksaj islemini yapiniz.

Makine ayarlarini bilgisayarli otomatik kumanda kismindan sik sik kontrol ediniz.

Makinenin ¢ikis kisminda metreyle kumasin enini 6lgerek en ayarini kontrol ediniz.

Ramoziin arka kismindan ¢ikan kumaslari, kumas tasima arabasina istif ediniz.

Termofiksaj islemi bittikten sonra makineyi kapatiniz.
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Fiksaj islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan olciitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olciitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir | Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Arkadaslaryla is birligi yaparak kumasin makineye verilmesini saglar. 10
4 Fiksaj yapilacak kumas ve refekat kumasin uglarini birlestirerek overlok ma- 10
" | kinesi yardimuiyla diker.

5 Fiksaj isleminde verilmek istenen en-boy ¢ekme miktarina gore ignelerin ve 10
" | avans silindirin ayarlarini yapar.

6 Kumas gecis hizini, kamaralarda kalacagi siireye gore ayarlayip makinenin s1- 10
" | cakligini 185-190 °C’ye ayarlar.

7. | Makineyi calistirarak termofiksaj islemini yapar. 10

8 Makinenin ¢ikis kisminda metreyle kumagin enini 6lgiip en ayarini kontrol 10
" | eder.

9. | Ramoziin arka kismindan ¢ikan kumaslari, kumas tasima arabasina istif eder. 10

10. | Termofiksaj islemi bittikten sonra makineyi kapatir. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Fiksaj fslemi Yapilmamis Kumas

Fiksaj fslemi Yapilmis Kumas




6.3. AGARTMA YAPMA

6.3.1. Kullanilan Agarticilar
Agartma; tekstil mamuliiniin ham renginin
giderilerek beyazlatilmast ve mamule daha iyi
bir goriinim kazandirilmasidir. Agartma, beyaz
kumaglarin iiretimini amaglayan bir prosestir ve
renkleri daha parlak hale getirir. Kumaslarin albenisi
artar. Agartma islemi ile sentetik liflerin tiretimi
sirasinda, tizerine bulagan kirlerin de uzaklastirilmasi
saglanmis olur.
fyi bir agartma isleminden beklenen 6zellikler:
» Yiiksek beyazlik derecesi kazandirmasi
 Elde edilen beyazligin kalic1 olmasi
o Kumasin iyi bir emme yetenegine sahip olmasi
o Kumasi olusturan liflerin bu islemde zarar gor-
memesi veya bu islemden miimkiin olan en az
zararla citkmasi
+ Islemin ekonomik olmasidur.

6.3.2. Sodyum Klorit Agartmasi

Sentetik mamullerin (PES, PA, PAN) agartilmasinda en ¢ok kullanilan agartict madde sodyum klorittir.
Sodyumklorit agartmasi yaparken ¢alisma sirasinda zehirli klordioksit gazi agiga ¢ikar. Bu da insan sagligina
(¢alisanlara) zarar verir. Sodyum klorit agartmasi sirasinda korozyon tehlikesi de vardir. Yani makinede
aginmalar, tahribatlar olabilir. Bu nedenle yardimci kimyasal maddeler kullanilarak klordioksit gazi agiga
¢itkmasi en aza indirilir. Ayrica metal aksamlar1 korozyondan korumaya yarayan yardimci kimyasallar

kullanilir.

SENTETIK MAMULLERIN ON TERBiYESi

Sentetik Mamullerin Agartilmasinda
Kullanilan Agartic1 Maddeler

Polyester (PES) [ Sodyum klorit

Sodyum klorit

Sodyumditionit, blankit
vb.indirgen maddeler

Polyamid Cinkoformaldehitsiilfoksilat
(PA) (Decrolin)

Peroksit

Perasetikasit
Poliakrilonitril .
(PAN) Sodyum klorit

1. Polyester (PES) Mamullerin Sodyum Klorit (NaClO,) ile Agartilmasi

Polyester elyafin beyazlik standard1 oldukgea yiiksek oldugundan ¢ogu kez %100 polyester tekstil mamuliin,
boyamadan once agartilmasi gerekmez. Ayrica kimyasal agartict maddelerin bir¢ogu normal uygulama
kosullarinda polyesterin beyazligina ya hig etki etmez ya da ¢ok az etki eder. PES mamuliin beyazlik derecesi

arttirilmak istenirse agartma islemi yapilir.

PES Mamullerin Sodyum Klorit (NaClO,) ile Agartma Regetesi Ornegi
Flotte oran1 1:10-1:20
Sodyum klorit (%80’lik) ( NaClO,) |[1-4 g/l
Stabilizator 1-4 g/l
Sodyum nitrat 1-3 g/
Tampon tuzu 0,5-0,25 g/1
Islatict 0,2-2 g/l
Hidrojen peroksit (H,0O,) 1-1,5 ml/1
Formik asit pH 3,5-4
Antiklorlama fslemi
Sodyum bisiilfit: 1 g/l

o Indirgen ve yiikseltgen diger maddelerle yapilan agartmalarda beyazlik dereceleri ¢ok yetersizdir.

« Polyester mamullerin agartilmasinda sadece sodyum klorit kullanilir.

o Sodyum Kklorit piyasada %50-80’lik beyaz renkli, kat1 tuzlar halinde veya %30’luk stabilize edilmis

¢ozeltiler halinde bulunmaktadir.
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o Sodyum klorit ile agartma islemi asidik ortamda yapilir.
« Agartma sonucunda sodyum bisiilfit ile antiklorlama, sicak ve soguk durulama yapilir (Sekil 6.5).

PES mamul
Sodyum klorit
Peroksit
Tampon tuzu

Stabilizator 95-100 °C

Sodyum nitrat
Islatica

Formik asit (pH 3,5-4) /2 °C/dk.

40 °C

10 dk.

60 dk.

N

Sicak durulama
Antiklorlama (50 °C-20 dk.)
Soguk durulama

Sekil 6.5: PES mamuliin sodyum klorit agartmas islem diyagrami

2. Polyamid (PA) Mamullerin Sodyum Klorit ( NaClO,) ile Agartilmas

Polyamidler dogal olarak iyi bir beyazliga
sahiptir. Ancak polyamid mamule, 1s1l fiksaj
isleminden dolay1 olusan sararmalar1 gidermek
ve mamuliin beyazlik derecesini arttirmak i¢in
agartma islemi yapilir.

o Polyamid lifleri; sodyum klorit,
hidrojen peroksit, perasetik asit,
sodyumditionit  gibi  maddelerle
agartilir.

o Polyamid mamullerde en iyi beyazlik,
sodyum klorit agartmast ile elde edilir
(Sekil 6.6). Ayrica sodyum Kklorit,
polyamid elyafina zarar vermez.

PA Mamullerin Sodyum Klorit (NaClO,) ile
Agartma Regetesi Ornegi
Flotte oran1 1:20-1:40
Sodyum klorit (%80’lik) ( NaClO,) |0,8-2 g/l
Stabilizator 2g/l
Sodyum nitrat 1-2 g/l
Monosodyum fosfat (NaH,PO,) 0,5-2 g/l
Islatici 0,2-2 g/
Hidrojen peroksit (H,0,) 1-1,5 ml/1
Formik asit veya asetik asit pH 3,8-4,2
Antiklorlama Islemi
Sodyum bisiilfit: 2 g/l

Islatic1
Sodyum nitrat-
Sodyum klorit
Peroksit

Stabilizator 85°C

Monosodyum fosfat
Formik asit

PA mamul 10 dk.

'

50 °C

20 dk.

60 dk.

Sicak-soguk durulama
Antiklorlama (50 °C - 50 dk.)
Soguk durulama

Sekil 6.6: PA mamuliin sodyum klorit agartma islem diyagrami
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3. Poliakrilonitril (PAN) Mamullerin Sodyum Klorit ( NaClO,) ile Agartilmasi

?oliakrilonitril (PAN) l.iﬂer, polyester ve qu- PAN Mamullerin Sodyum Klorit (NaClO,) ile
yamidden farkli olarak hafif sarimtirak renklidir. As S .
) gartma Regetesi Ornegi
PAN mamulleri, beyaz olarak kullanilacak veya agik . .. .
) (Cektirme yontemi)
renklere boyanacaksa mamul agartilir.
e Ny Flotte orani 1:20
 Poliakrilonitril elyaf, agartilmasi en zor . —
olan sentetik liftir. Sodyum klorit (%80’lik) ( NaClO,) |[0,5-2 g/l
«  Poliakrilonitril mamullerin agartilmasinda | Stabilizatdr %1-2
en ¢ok kullanilan yéntem, sodyum klorit | Sodyum nitrat 1-2 g/l
agartmasidir ($ekil 6.7). Islatic1 (noniyonik) %0,5
o Buagartma yé’)nt.er.ninde klordio’ksit gaz1¢1- | Eormik asit pH 3,5 (x g)
kisini azaltmak i¢in 'pH 3.5.-.3.8e“ ayarlanip, PAN mamul xg
fosfatlar, borakslar gibi stabilizatorler kulla- Durdl
nilarak da kontrol altinda tutulmalidir. - urt am? -
« Agartma maddesi olarak (%30’luk) sod- Antiklorlama islemi
yum Klorit, igerisinde yeterli miktarda nit- | Sodyumbisiilfit 1g/1
rat icerdiginden korozyon oOnleyici olarak | Tetrasodyumpirofosfat 1g/l
sodyum nitrat kullanilmaz. Calkalama
Stilfiirik asit
Islatici
Sodyum klorit 98 °C
Stabilizator 50 dk. 10 dk.
Sodyum nitrat 1°C/dk. Durulama
Formik asit 75°C Antiklorlama
PAN mamul 10 dk. (60 °C-15 dk.)
1°C/dk.
50°
¢ 20 dk.

Sekil 6.7: PAN mamuliin sodyum klorit agartma islem diyagrami

6.3.3. Agartma Flottesinde Kullanilan Kimyasallar ve Gorevleri

Sodyum Klorit (%80’lik) ( NaClO,): Agartma maddesidir.

Stabilizator: Zehirli klordioksit gaz1 agiga ¢ikmasini nler.

Sodyum Nitrat: Metal aksamlar1 korozyondan korumaya yarayan maddedir. Korozyonu onler.

Tampon Tuzu: pH degerinin diismesini 6nler ve agartma etkisinin artmasina yardimci olur. Zehirli klordi-
oksit gaz1 olusumunu azaltir.

Islatici: Hidrofob bir yapiya sahip olan sentetik mamullerin iyi bir sekilde 1slanmasini saglar.

Hidrojen Peroksit (H,0,): Agartmada kirmizi niiansi 6nler, stabilizator etkisi saglar.

Formik Asit (pH 3,5-4): pH1 ayarlamaya yarar. Asidik ortam saglar.

Sodyum Bisiilfit: Klor artiklarini yok etmek igin kullanilan kimyasal maddedir.

6.3.4. Sentetik ve Karisimlarinin Agartilmasi

1. PES/Co (Polyester/Pamuk) Karisimlarinin Agartilmasi

PES/Co (polyester/pamuk) karisiminda, pamuk kismi1 polyester mamule gére daha sarimtiraktir. PES/Co
(polyester/pamuk) karisimlarinin agartilmasinda sodyum klorit agartma maddesi ile islem yapilir. Sodyum
klorit agartmasi her iki elyafa da ¢ok iyi bir beyazlik kazandirmaktadir (Sekil 6.8).
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PES/Co karigimlarinin agartmasi, sodyum hipoklorit veya hidrojen peroksit yontemleriyle de yapilir.
Ancak PES mamule, alkali ortam zarar verdigi i¢cin NaOH (sodyum hidroksit) konsantrasyonu, %1,5i
ge¢cmemelidir. Bu yontemde pamuk kismi agartilir. Ciinkii polyester yeterince beyazdir.

PES/Co (Polyester / Pamuk) PES/Co mamul
Karisimlarin Sodyum Klorit ile Sodyum klorit
. q 0

Agartma Regetesi Ornegi FOl‘l‘I.l%k a.s'1t 80-90_C

Flotte orani 1:30 ftla‘t:hzator S osuk dural
— s slaticy 1cak-soguk durulama
Sodyum klorit | %2 f0C/dk.
Formik asit %2
Stabilizator 1g/l 0
: 0°C TR

Islatict 1g/1
PES/Co mamul |[xg

Sekil 6.8: PES/Co karisimlar1 sodyum klorit agartma islem diyagramu
2. PES/Wo (Polyester/Yiin) Karisimlarinin Agartilmasi

Polyester/yiin karisim1 mamullerde polyester elyafinin beyazlig1 yiine gore daha yiiksektir. Bu nedenle
yiin agartma kismina daha 6zen gosterilir. Karigimin yiin kismi, sodyum ditiyonit veya hidrojen peroksit ile
agartilabilmektedir (Sekil 6.9). Bu agartma yontemi ile yiin kismi agartilir. PES kisminda degisiklik olmaz.

Iyi bir beyazlik istendiginde, 6nce polyester mamul igin afinitesi olan tipte bir optik beyazlatici uygulanir
daha sonra yiin hidrojen peroksit ile agartilir.

PES/Wo (Polyester/Yiin) PES/ WO mamul _

Karigimlarin Hidrojen Peroksit Hidrojen per Ok.SIt .

fle Agartma Regetesi Ornegi Tetre.ls.od).r.um pirofosfat 70 °C
Flotte orant 120 Stabilizator 60 dk. ]
Hidror it Islaticy Sicak-soguk durulama

idrojen peroksi o

2 °C/dk.

(%35ik) 308/l
StablllZator 1,5 g/l 30 OC
Islatici 0,5 ml/l 10 dk.
T.etrasodyum 0,5 g/l
pirofosfat

Sekil 6.9: PES/Wo karisimlar sodyum klorit agartma islem diyagrami

PES/Co mamul Xg

3. PES /Vis ( Polyester/Viskon) Karisimlarinin Agartilmasi

Polyester/viskon karisimi mamullerde polyester kismi viskondan daha beyaz oldugundan viskonun
agartilmasina 6nem verilmelidir. Viskon agartmasi, pamuk agartmaya benzer sadece viskon beyazlig
pamuktan yiiksektir. Bu nedenle kullanilan agartma maddesi miktar1 daha azdir.

PES/Vis karisim mamulleri, agartildiginda iyi bir beyazlik derecesi elde edilir. Sodyum klorit agartma
maddesi liflere zarar vermemesi nedeniyle en fazla tavsiye edilen agartma maddesidir (Sekil 6.10).

PES/Vis (Polyester/Viskon)
Karisimlarinin Sodyum Klorit

fle Agartma Recetesi Ornegi PES/Vis mamul 90 °C
Flotte oran 1:20 Sodyum Klorit 30 dk. \
Sodyum klorit %0,75 Amonyum diflorir  gg °C 5dk. Yikama
Amonyumdifloriir %0,75 Amonyum nitrat 10 dk.
Amonyumnitrat 1 g/l ‘ 10 dk.
(pH 3,5) 0

70 °C

PES/Vis mamul Xg 10 dk.

Sekil 6.10: PES/Vis karigimlar: sodyum klorit agartma islem diyagrami
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6.3.5. Agartilacak Mamulleri Islem I¢in Hazirlama

Sentetik mamullerin ham rengi beyazdir. Sentetik mamuller, beyaz
olarak kullanilacak veya agik renklere boyanacaksa agartilir (Gorsel 6.19).
Sentetik mamullerin iizerinde bulunan kirleri gidermek i¢in agartma,
yikama islemi yapilmalidir. Yikama isleminden sonra mamule, agartma
islemi yapilir. Yikama, agartma ve boyama ayni atmosferik basingh
boyama makinelerinde yapilir. Boyama makinelerine agartma yapilacak
mamul kumas, refekat kumasa dikilerek verilir.

Gaorsel 6.19: Sentetik mamulleri agartma
islemine hazirlama

Sentetik mamullerin lif tiirleri ve bu tiirlerin agartilmasinda kullanilan agartici madde segilir. Daha sonra
agartict maddelere uygun yardimeci kimyasal maddeler segilir. Kullanilacak mamule ve miisterinin istedigi
beyazlik dercesine gore regete hazirlanir.

6.3.6. Recete Hazirlama

6.3.7. Recete Hesaplamalarini Yapma
Sentetik mamullerin agartma islemi i¢in agagida verilen regeteler dikkate alinarak mamul miktarina gore
flotte ve kimyasal madde miktarlar1 hesaplanir.

PES Mamul{erin Sodyum K.lgrit ujaCIOZ) lle PA Mamullerin Sodyum Klorit (NaClO,) ile
Agartmz‘l Regetie o Orl,legl Agartma Regetesi Ornegi
(Cektirme Yontemi)

Flotte orani 1:20 Flotte orani 1:20
Sodyum klorit (%80’lik) ( NaClO,) |3 g/l Sodyum klorit (%80’lik) ( NaClO,) | 0,8 g/l
Stabilizator 2¢g/l Stabilizator 2g/1
Sodyum nitrat 2¢/l Sodyum nitrat 1g/l
Tampon tuzu 0,25 g/l Monosodyum fosfat (NaH,PO,) 0,5 g/l
Islatic 2¢/l Islatict 1g/l
Hidrojen peroksit (H,O,) 1,5 ml/l Hidrojen peroksit (H,0O,) 1 ml/l
Formik asit pH 3,5-4 Formik asit veya asetik asit pH 3,8-4,2
Antiklorlama Islemi 1 g/l Antiklorlama Islemi 2 gl
Sodyum bisiilfit Sodyum bisiilfit

6.3.8. Agartma Cozeltisi Hazirlama

Sentetik mamullerde (PES, PA,PAN ve karigimlar) agartma islemi i¢in mamuliin ham maddesine
gore recete hazirlanir. Bu regeteye gore agartma diyagramina uygun olarak, kimyasal maddeler eklenerek
beyazlatma flottesi (banyo) hazirlanir.

6.3.9. Beyazlatma Islemini Yapma

PES mamul gektirme yontemiyle agartma isleminde; PES agartma
diyagramina uygun olarak sodyum klorit, stabilizatér, sodyum nitrat, #
tampon tuzu, 1slatici ve peroksit maddelerinden olusan flotte hazirlana-
rak agartma islemi yapilir.

PES mamul emdirme yontemiyle agartma islemi ise pad-roll yon-
temiyle yapilir. Bu yontemde fulard igerisinde sodyum klorit, aktivator,
stabilizator ve 1slatict maddeleri ile flotte hazirlanir. Bu flotte icerisinde em-
dirilen PES kumas, doklara sarilir. Termo bekletme odasinda 90-100 °Cde
2-4 saat bekletilir (Gorsel 6.20).

A

Gaorsel 6.20: Agartma islemi yapilmis
sentetik mamul

6.3.10. Beyazlatma Sonras1 Ard Islemleri Yapma

Sodyum Kklorit ile agartma isleminden sonra sicak-soguk yikama yapilir. Sonrasinda klor artiklarini
uzaklagtirmak i¢cin sodyum bisilfit ile 50-60 °Cde, 20 dakikada antiklorlama yapilir. Daha sonra tekrar
durulama yapilir. Hidrojen peroksitle agartma yapildiktan sonra sicak-soguk yikama yapilir.
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3. UYGULAMA

Sodyum Klorit ile Polyester Mamule Agartma Islemi

SURE

Ders

Saati

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Amag: Polyester mamullerin beyazlik derecesini arttirmak icin sodyum klorit ile agartma yapmak (Sekil 6.11).

\

0
40°C—7T%

PES Mamullerin Sodyum Klorit Ad1 Miktar1
(NaClO,) ile Agartma Regetesi PES mamul Xg
Flotte orani 1:10 Saat cami 3 adet
Sodyum klorit (%80’lik) ( NaClO,) |2 g/l pH kéagidi 2 adet
Stabilizator 2g/ Termometre Standart
Sodyum nitrat 1g/l Hassas terazi | 1 adet
Tampon tuzu 0,5 g/l Isitict 1 adet
Islatic 1g/l Beher 1 adet
Hidrojen peroksit (H,0O,) 1,5 ml/l Meziir 1 adet
Formik asit pH 3,5-4 Baget 1 adet
Antiklorlama fslemi Spatula 1 adet

Sodyum bisiilfit 1g/l

PES mamul

Sodyum klorit

Peroksit

Tampon tuzu

Stabilizator 100 °C

Sodyum nitrat 60 dk. \

Islatict

Formik asit 2 °C/dk. Sicak durulama

Antiklorlama (50 °C-20 dk.)

Soguk durulama

fslem Basamaklar1

NP IS

ge

sonra mamulii ¢ikariniz.
11. Soguk durulama islemi yapiniz.

1. Is saglhg ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Agartma islemi yapilacak PES mamulii tartiniz.

PES mamuliin agartma regetesini hesaplayiniz.
Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar1 tartiniz.
Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestiriniz.
Flotte sicaklig1 40 °C’ye ulaginca; mamul, sodyum klorit, peroksit, tampon tuzu, stabilizator, sodyum
nitrat, 1slatic1 ve formik asit maddelerini ekleyip 10 dk. ¢alisiniz.
Flotte sicakligini 40 °Cden 2 °C/dk.da 100 °C’ye ¢ikariniz.
9. 100 °Cde 60 dk. ¢alisip, mamulii ¢ikarip sicak durulama yapiniz.
10. Antiklorlama islemi i¢in 50 °Cde yeni flotte hazirlayip, sodyum bisiilfit ekleyerek 20 dk. ¢alistiktan

Sekil 6.11: PES mamuliin sodyum klorit agartmasi islem diyagrami

12. Kullanilan kimyasallar1 ve ara¢ gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
13. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizleyiniz.
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(PES mamule agartma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan élqﬁtlere‘

gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢iitleri dikkate aliniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. [ Agartma islemi yapilacak PES mamulii tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gergeklestirir. 10
7. | Antiklorlama islemi yaparak klor artiklarini uzaklastirir. 10
8. | Antiklorlama isleminden sonra soguk durulama islemini yapar. 10
9. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
10. | Arkadaslaryla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagtya kisaca agiklayiniz.

Agartma Iglemi Yapilmamis PES Mamul

Agartma Iglemi Yapilmis PES Mamul
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4. UYGULAMA SURE

Polyester/Pamuk (PES/Co) Mamule Agartma iglemi ~ Ders Saati

Amag: PES/Co karisim mamule, sodyum klorit agartma maddesiyle islem yaparak iyi bir beyazlik derecesi
kazandirmak (Sekil 6.12).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad Mikt
PES/Co (Polyester / Pamuk) Karisimlarinin ! e
Sodyum Klorit fle Agartma Regetesi Ornegi L3 Cohnam gl lexip
Saat camu 3 adet
Flotte orani ‘ 1:30 pH kagidi 2 adet
Sodyum klorit %2 Termometre Standart
Formik asit %2 Hassas terazi 1 adet
Stabilizator 1g/l Isitici 1 adet
Islatict 1g/l Beher 1 adet
PES/Co mamul Xg Meziir 1 adet
Baget 1 adet
Spatula 1 adet
PES/Co mamul
Sodyum klorit 90 °C
Formik asit 3 saat
Stabilizator \
Islatict 2 °C/dk. Sicak-Soguk durulama
0
0 C—T0a

Sekil 6.12: PES/Co karisimlar1 sodyum klorit agartma islem diyagrami
Islem Basamaklar1
1. Is saghg ve giivenligi kurallarina uyunuz.
Gerekli ara¢ gereci kullanima hazir hale getiriniz.
Agartma islemi yapilacak PES/Co mamulii tartiniz.
PES/Co mamuliin agartma regetesini hesaplayiniz.
Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar tartiniz.
Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestiriniz.
Flotte sicakligi 30 °C’ye ulaginca; mamul, sodyum klorit, stabilizator, 1slatic ve formik asit maddelerini
ekleyip 10 dk. ¢aliginiz.
8. Flotte sicakligini 30 °C'den 2 °C/dk.da 90 °C’ye ¢ikariniz.
9. 90 °Cide 3 saat ¢calistp mamulii ¢ikariniz.

N ey W D

10. Sicak-soguk durulama islemi yapiniz.
11. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.
12. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢aliyma ortamini temizleyiniz.
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7

gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu ol¢iitleri dikkate aliniz.

PES/Co mamule agartma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan dl¢iitlere

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. [ Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Agartma islemi yapilacak PES mamulii tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak iglemi gerceklestirir. 20
7. | Agartma isleminden sonra sicak-soguk durulama islemini yapar. 10
8. | Kullanilan kimyasallar1 ve ara¢ gereci kontrol ederek yerine birakir. 10
9. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayiniz.

Agartma Islemi Yapilmamis PES/Co Mamul

Agartma Iglemi Yapilmis PES/Co Mamul
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6.4. OPTIK BEYAZLATMA YAPMA
6.4.1. Optik Beyazlatma Islemi

Sentetik mamullere optik beyazlatma, ¢ok yiiksek derecelerde beyazlik gereken durumlarda yapilir.
Ciinkii sentetik mamuller iiretildiginde elyafin beyazlik standard: oldukga yiiksektir.

Optik beyazlatma islemi su asamalarda yapilir:

1. On terbiyede agartma islemlerinden sonra yapilabilir.

2. Bitim islemleri sirasinda optik beyazlatma yapilabilir.

Optik beyazlatmada kullanilan kimyasal maddeler mavi, kirmizi veya sar1 niiansta optik beyazlaticilardur.
Kumaga az miktarda aktarilan optik beyazlaticilar, ultraviyole (UV) bolgesinde goziin goremedigi 300-350
nm dalga boyundaki 11k 1s1nlarini absorbe eder. Géze yansitirken goriiniir bolgede yani 400-450 nm dalga
boyunda yansitir (Gorsel 6.21). Bu sayede kumastan, normal goriiniir sahadaki yansiyan 1s1k 1sinlar1 artigi
i¢in kumagi daha beyaz olarak gostermektedir. Ayrica beyaz kumas elde edilmek istendiginde, boyama islemi
sirasinda optik eklenerek optik boyama yapulir.

Gorsel 6.21: Spektrofotmetrelerde dalga boyu analizi

6.4.2. Optik Beyazlatic1 Uygulamasinda Onemli Noktalar

1. Optik beyazlaticilar; polyester, polyamid ve poliakrilonitril mamullerin beyazlatilmasinda kullanilabilir.
Ancak her kumasa ayni optik beyazlatici kullanilamaz. Ornegin polyestere dispersiyon tipi optik
beyazlaticilar kullanilir.

2. Optik beyazlaticilarin beyazlik dereceleri gok énemlidir. Her optik beyazlaticinin niians1 ambalajinin

tizerinde belirtilir. Piyasada mavi, kirmizi ve sar1 niiansh optik beyazlaticilar mevcuttur. Isletmelerde en

¢ok kullanilan mavi niiansh optik beyazlaticilardir.

Optik beyazlaticilarin flottedeki diger kimyasallarla uyumlu olmasina dikkat edilmelidir.

Polyester optik beyazlaticilarinin 1s1k hasliklari iyidir.

Polyester optik beyazlaticilarinin yas hasliklari, cinsine gore degisir.

Siiblimasyon hasliklar1 [Rengin, kuru 1s1 (siiblimasyon) etkisine kars1 gosterdigi direngtir.] ve mamuliin

optik beyazlatma isleminden sonra gorecegi islemlerin sicakligi géz oniinde bulundurularak optik

beyazlatici secilmelidir.

7. Kataloglarda her bir optik beyazlaticinin emdirme mi yoksa gektirme yontemiyle mi uygulanabilecegi
belirtilmektedir. En ¢ok kullanilan ¢aligma sekli, cektirme yontemiyle yapilan optik beyazlatmalardir.

8. Kataloglarda belirtilen miktardan daha ¢ok optik beyazlatici kullanilmamalidir. Aksi takdirde mamulde
sararmalar olur.

AN
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6.4.3. Cektirme Metoduna Gore Optik Beyazlatma

Polyester Mamullerin Atmosfer Basincinda (100 °C’de) Optik Beyazlatilmasi: Polyester mamul
98-100 °Cde atmosfer basincinda beyazlatma yapilmak istenirse flotteye uygun bir carrier maddesi ilave
edilmelidir (Gorsel 6.22). Ancak carrierli ¢aligmanin zehirli olma, pis kokma, su buhariyla u¢ma, 151k hashigini
diistirme gibi sakincalar1 vardir. Carrier (yardimci kimyasal madde, tastyic1) maddesi kullanilmadan yapilan
beyazlik derecesi diigiiktiir.

Polyester Mamullerin HT Sartlarinda (120-130 °C’de) Optik Beyazlatilmasi: Polyester mamullerin
optik beyazlatilmasinda en iyi sonug veren yontemdir. Dokuma PES kumaslara genellikle jet boyama
makinelerinde optik beyazlatma islemi uygulanir. En biiyiik avantaji carrier kullanmaya gerek kalmamasidir.

Gorsel 6.22: Atmosferik boyama makinesi

Polyamid lifleri suda ¢oziinen optik beyazlaticilara karsi yiine benzer olduklarindan protein lifleri
i¢in uygun olan optik beyazlaticilar kullanilabilir. Ancak bunlarin 1s1k hashiklar1 diisiiktiir. Polyamid lifleri
yiin liflerinden farkli olarak suda ¢oziinmeyen dispers optik beyazlaticilarla da beyazlatilabilir. Bu optik
beyazlaticilar 70-80 °Cde dispersiyon halinde, n6tr banyoda 30-45 dk.da uygulanirlar. Bu tiplerin 1g1k
hasliklar1 daha iyidir.

Poliakrilonitril lifler, katyonik optik beyazlaticilar i¢in afiniteye sahiptir. Bu lifler anyonik gruplar icerir.
Bunlar da katyonlara kars: bir afiniteye sahiptir. Katyonik optik beyazlaticilar %3-5 formik asitli (%85’lik),
pH’1 3-4 olan banyoda, 95-100 °Cde uygulanir.

6.4.4. Emdirme Metoduna Gore Optik Beyazlatma

Polyester mamullerin emdirme metoduna gore optik beyazlatilmasinda, en fazla kullanilan yontem
termosol yontemidir. Piyasada bulunan optik beyazlaticilar, optimal termosolleme sicakliklar1 170-180 °C,
180-200 °C ve 200-210 °C olmak tizere ii¢ gruba ayrilir. Bu yontemde, optik beyazlatici flottesiyle emdirilen
mamul kurutulduktan sonra kisa bir siire i¢in 170-210 °C’ye kadar 1sitilmaktadur.

Termosollenebilen kiigiik molekiillii optik beyazlaticilarin diisiik sicaklikta, 170-180 °C'de uygulandiginda
stiblimasyon hasliklar1 digiiktiir. Bu nedenle mamul daha sonraki yiiksek sicaklikta bir isleme tabi
tutuldugunda, mamuliin beyazlik derecesi azalir.

Siiblimasyon hashg yiiksek, bityiik molekiillii optik beyazlaticilar segildiginde ise termosolleme 195 °C’nin
tizerinde yapilir. Bu nedenle tekstiire mamullerde, mamuliin hacimliligi azalir ve tutumu sertlesir. Termosolleme
esnasinda ayni zamanda mamuliin termofiksaji da saglanmis olur.

Polyamid mamullerin emdirme metoduna gore optik beyazlatilmasi, kontinii ya da yar1 kontinii
yontemlere gore yapilabilir (pad-steam, pad-roll yontemleri).
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6.4.5. Optik Beyazlatma Yapilacak Mamulii islem I¢in Hazirlama

Optik beyazlatma islemi yapilacak mamul, agartma yapilacak makineye getirilir. Yapilacak agartma
yontemine gore mamul, makineye verilir (Gorsel 6.23). Daha sonra bu mamuliin tizerinde yabanci maddeler
(kirler) varsa mamule 6n yikama yapulir.

=

Gorsel 6.23: Atmosferik .Boyama makinesine
par¢a mamuliin verilmesi

6.4.6. Regete Hazirlama

Optik beyazlatma islemi recetesi hazirlanirken 6nce mamuliin ham maddesine (PES, PA, PAN gibi) ve
beyazlatma yontemine (gektirme, emdirme) gore regete hazirlanir. Ayrica miisteri istegine (beyazlik orani) ve
isletmenin makine parkina gore regete hazirlanir.

6.4.7. Regete Hesaplarin1 Yapma
Sentetik mamullerin optik beyazlatma islemi icin asagida verilen regeteler dikkate alinarak mamul
miktarina gore flotte ve yardimci kimyasal madde miktarlarinin hesaplanmasi yapilmalidir.

Polyester Mamule, Cektirme Yontemine Gore
Optik Beyazlatma Regetesi Ornegi

Flotte oran1 1:20
Islatic 0,5 g/l
Dispergator 2¢g/l
Asetik asit (pH 5) 2¢/l
Kirik 6nleyici 1g/l
Optik maddesi %0,5
PES mamul Xg

Polyamid Mamule, Cektirme Yontemine Gore
Optik Beyazlatma Regetesi Ornegi

Flotte orani 1:20
Islatici 0,5-1 g/l
Dispergator 0,5-1 g/l
Fenolik 6nleyici 1g/l
Dispers optik maddesi %0,5
pH 7 (notr banyo)

PA mamul Xg
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Poliakrilonitril Mamule, Cektirme Yontemine
Gore Optik Beyazlatma Regetesi Ornegi

Flotte orani 1:20
Katyonik retader 0,5-1 ml/1
Formik asit (%85’lik) (pH 3-4) %3-5
Katyonik optik maddesi %0,5
PAN mamul Xg

Cektirme Yontemine Uygun Agartma
Flottesinde Optik Beyazlatma Regetesi Ornegi

Flotte oran1 1:10
Sodyumklorit (%80’lik) 2g/1
Dispergator 1g/l
Formik asit (%85’1ik) 2 ml/l
Yikama maddesi 1-2 g/l
Optik maddesi %2
PES mamul Xg

6.4.8. Optik Beyazlatma Flottesini Hazirlama

Sentetik mamullerin kullanilacak optik beyazlatma yontemine gore beyazlatma regetesi hesaplanir.
Sonrasinda asagida verilen optik beyazlatma diyagramlarina gore (Sekil 6.13,14) flotte (banyo) hazirlanir

(Gorsel 6.24).
— h
R
Gorsel 6.24: Flotteye yardimci kiyasal

madde ilave tanki
Islatici Optik
Dlsp.ergaFor maddesi 120 °C
Asetik asit
Kirik onleyici 60 dk.
PES mamul

10 dk. Yikama
50 °C
5 dk.

Sekil 6.13: PES mamuliin optik beyazlatma islem diyagrami
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Optik maddesi
Mamul 130 OC
Sodyum klorit 15 dk.
Dispergator
Formik asit (pH 3-4) 5 dk.
95°C Durulama

Yikama maddesi

30 dk (Yumusatici+Antistatik)

10 dk.

50 °C

5 dk.

Sekil 6.14: PES mamul agartma flottesinde optik beyazlatma diyagrami

6.4.9. Optik Beyazlatma Islemini Yapma

Cektirme Yontemine Gore Optik Beyazlatma Islemi

Polyester mamule optik beyazlatma islemi i¢in flotte igerisine yardimeci kimyasallar eklenir. Asetik asit
ile (pH 5) banyo hazirlanir. Sonrasinda optik maddesi eklenip, sicaklik 120 °C’ye ¢ikarilarak 60 dk. islem
uygulanir.

Poliamid mamule optik beyazlatma islemi i¢in flotte icerisine yardimci kimyasallar eklenir. Sicaklig1 70-

80 °Cde, dispersiyon halinde, n6tr banyoda uygulanir. Cekim yavas oldugu i¢in bu sicaklikta 30-45 dk. islem
yapilir.
Poliakrilonitrillerin tiimii anyonik gruplar igerir ki bunlar da katyonlara kars: bir afiniteye sahiptir.
Katyonik optik beyazlaticilar; %3-5 formik asitli (%85’lik), pH 3-4 olan banyoda, 95-100 °C'de uygulanir.

Agartma Flottesinde Optik Beyazlatma Yontemi: Sodyum klorite dayanikli optik beyazlaticilar ile
islem yapilabilir. Optik beyazlatma islemi genellikle HT gartlarinda yapilir. 125-130 °C'de agartma ile optik
beyazlatma ayni flottede birlikte yapilir. Bu yontemde; birinci adimda 95-98 °C’ye kadar flotte 1sitilip, gerekli
kimyasallar konularak 30 dakika agartma islemi yapilir. Ikinci adimda 120-130 °Cde 30-45 dakika optik
beyazlatma islemi yapilir. Bu yontemde islem adimlarinin siras1 da degistirilerek ¢alisilabilir. Yani 6nce birinci
adimda 120-130 °Cide, HT kosullarinda optik beyazlatma islemi yapilir. Sonra ikinci adimda ise 95-98 °Cde
agartma islemi yapilabilir.

Emdirme Yontemine Gore Optik Beyazlatma Islemi

o Pad-Roll Yontemi: Optik beyazlatici ve yardimci kimyasallar polyamid mamule emdirilir. Daha
sonra mamul rolik (doka sarili halde) halde 1-2 saat 90 °C'de bekletilir.

o Pad-Steam Yontemi: Optik beyazlatic1 ve yardimci kimyasallar polyamid mamule emdirilir. Daha
sonra mamul 3 dakika 105 °Cde, doymus buharda bekletilir. Daha kisa siireler i¢in daha yiiksek
sicaklik gereklidir. Zayif asidik ortam icin yiiksek afiniteli optik beyazlaticilar kullanilir.

o Termosol Yontemi: Optik beyazlatic1 ve yardimci kimyasallar poliamid mamule emdirilir. Daha
sonra mamul termosellenir. Polyamid 6 elyafi, 190 °Cde 10-30 saniye, Polyamid 6.6 elyafi, 200 °Cde
10-30 saniye termoselleme yapilir. Polyamid i¢in kullanilan dispersiyon tipi optik beyazlaticilar, pH 7
ve lizerindeki ortamlarda etkilidir.

6.4.10. Optik Beyazlatma Sonrasi Ard Islemleri Yapma
Sentetik mamuliin agartma islemi sonrasinda mamule sicak-soguk durulama yapilir. Polyamid mamul
yikama islemi i¢in sarilik (fenolik) 6nleyici ve yumusatict madde eklenerek yikama islemi yapilir.
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5.UYGULAMA SURE

Polyester Mamule Agartma+Optik Beyazlatma Iglemi ~ Ders Saati

\ J

Amag: PES mamule agartma+optik beyazlatma islemi yapilarak mamuliin beyazlik derecesini arttirmak
(Sekil 6.15).

Kullanilacak Ara¢ Gereg

Polyester Mamule Cektirme Yontemine Gore Adi Miktar:

Optik Beyazlatma Regetesi Ornegi Saat cami1 3 adet
Flotte orani 1:20 pH kagids 2 adet
Islatic 0,5 g/l Termometre Standart
Dispergator 2g/l Hassas terazi 1 adet
Asetik asit (pH 3-4) 3gl/l Isitict 1 adet
Kirik 6nleyici 1g/l Beher 1 adet
Optik maddesi %0,5 Meziir 1 adet
PES mamul Xg Baget 3 adet

Spatula 1 adet
Optik maddesi
Mamul
Sodyum klorit 130 °C
Dispergator
Formik asit (pH 3-4)
Yikama maddesi
Durulama
(Yumusatici+Antistatik)
50 °C
5 dk.

. Sekil 6.15: PES mamul agartma flottesinde optik beyazlatma diyagrami
Islem Basamaklar1

Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

Agartma+optik beyazlatma islemi yapilacak PES mamulii tartiniz.

PES mamuliin agartma-+optik beyazlatma regetesini hesaplayiniz.

Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar1 tartiniz.

Islem diyagramina uygun olarak iglemi gerceklestiriniz.

Flotte sicaklig1 50 °C’ye ulaginca; mamul, dispergator, asetik asit, kirik 6nleyici maddelerini ekleyip 5
dk. ¢alisiniz.

50 °Cden 10 dk.da 95 °C’ye ¢ikarip 30 dk. ¢calisiniz.

9. 95°Cden 5 dk.da 130 °C’ye ¢ikarip optik maddesini ekleyiniz.

10. 130 °Cde 45 dk. ¢aliginiz.

11. Yikama flottesine 40 °C'de yumusatici ve antiseptik maddeleri ekleyip 20 dk. calisiniz.
12. Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakiniz.

13. Arkadaslarinizla is birligi yaparak ¢aligma ortamini temizleyiniz.

N P> D =

*
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yer alan olgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

PES mamule agartma+optik beyazlatma yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde

PES mamul PES mamul

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Agartma+optik islemi yapilacak PES mamulii tartar. 10
4. | Regete hesaplamalarini yapar. 10
5. | Hesaplamada ¢ikan sonuglara gore kimyasallar: tartar. 10
6. | Islem diyagramina uygun olarak islemi gerceklestirir. 20
7. | Beyazlatma isleminden sonra yikama islemini yapar. 10
8. | Kullanilan kimyasallar1 ve arag gereci kontrol ederek yerine birakar. 10
9. | Arkadaslariyla is birligi yaparak ¢alisma ortamini temizler. 10
Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu agagiya kisaca agiklayiniz.
Agartma+Optik Beyazlatma Iglemi Yapilmamisg Agartma+Optik Beyazlatma Islemi Yapilmis
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ORME MAMULLERIN ON
TERBIYESI

KONULAR

7.1. TERS CEVIRME YAPMA
7.2. TUP KESME YAPMA

NELER OGRENECEKSINiZ?

Ters gevirme makinesinin ¢alismasini
Ters ¢evirmenin yapilis esaslarini

Ters gevirme makinesini galistirmay1
Teknigine uygun ters ¢evirme yapmay1
Tiip kesme makinesi kisimlarini

Tiip kesme gesitlerini

Tiip kesim makinesini ¢aligtirmay1
Teknigine uygun agma yapmay1

TEMEL KAVRAMLAR

dikey, klepe, konvey6r, kor kesim, may, may ¢ubugu, pastal, ters ¢evirme, tiip, yatay

HAZIRLIK CALISMASI

Orme ve dokuma kumaslar arasindaki farki gézlemleyiniz.
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Dokuma yiizeylerle 6rme yiizeylerin 6n terbiye islemleri, ayn1 makine ve prosediirlerde yapilir. Ancak
yapisal farkliliklarindan dolay: 6rgii yiizeylerin 6n terbiye islemlerinde tiip kesme ve ters ¢evirme makineleri
de kullanilmaktadir. Nedeni, yuvarlak 6rme makinelerinde iiretilen kumaslarin tiip hilde olmasidir.

7.1. TERS CEVIRME YAPMA

Yuvarlak 6rme makinelerinde pamuk, sentetik ve karigim elyaftan tiretilmis tiip halindeki 6rme kumaslar
boyama 6ncesi ters gevrilerek daha sonraki islemlere hazirlanir.
Ters ¢evirme yapilmasinin nedenleri

o Halat halindeki kumasta, boyama islemi sirasinda hava birikmesiyle olusan balon tizerindeki hava
kanallar1, kumasta kirisiklik izlerine neden olur. Bu nedenle kumaslar ters ¢evrilir.

« Kumas yiizeyinin deforme olmasini ve tiiylenmesini 6nlemek, kaliteli tiretim gerceklestirmek igin tiip
kumagslar ters cevrilir.

7.1.1. Ters Cevirme Makinesinin Calismasi

Ters ¢evirme makineleri ikiye ayrilir. Her ne kadar ¢aligma sistemi, etkisi ve verimi birbirlerine ¢ok yakin
olsa da makinelerin sekli ve uygulamasi farklidir. Her iki makineye ilave (Top kumas a¢ma aparaty, yatay yiik-
leme borusu gibi) yapilabilir.

Bu makineler:

1. Yatay ters ¢cevirme makineleri

2. Dikey ters cevirme makineleri olmak iizere iki ¢esittir.

1. Yatay Ters Cevirme Makineleri

Yatay ters ¢evirme makinesi, yatay olarak
tretilmistir. Tép halindeki kumaslarin ters
cevrilerek arabaya aktarilmas: icin tasarlan-
mus, kullanimi kolay ve performans: yiiksek
makinelerdir. Bu makinenin dezavantaji yatay
kumas yiikleme borusuna sahip oldugu i¢in
¢ok yer kaplamasidir. Kumas yiikleme hizi
ayarlanabilir (Gorsel 7.1).

2. Dikey Ters Cevirme Makineleri

Dikey ters ¢evirme makinesi, dik olarak di-
zayn edildigi i¢in bu makinenin bazi avantajlar
vardir (Gorsel 7.2).

Avantajlari:

« Kumas yiikleme pratiktir ve hiz1 ayarla-
nabilir.

« Yiikleme islemi icin ayr1 start-stop buto-
nu bulunur.

« Kumas en agma sistemine sahiptir.

o Pastal islemi esnasinda kumasta makara
izi olugmaz.

« Yiiksek kapasitelidir ve az yer kaplar.

» Makinede bulunan fan sayesinde, islem
sirasinda siirtiinme azalir ve kolay istif-
lenir.

« Ust noktaya kolay erismeyi saglayan pra-
tik platforma sahiptir.

Gorsel 7.2: Dikey ters ¢cevirme makinesi
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7.1.2. Ters Cevirmenin Yapilis Esaslar1

Yatay ters ¢evirme makinesinde kumasin ters-diiz olma islemi iki hareketle gerceklesir.

«  Birincisi, kumas tizerine el degdirilmeden hava basinci ve tamamen klepe sistemi ile yapilir.

o Ikincisi, boru igerisine ters diiz verilerek ¢ikista iki adet kauguk silindir ile disar1 alinir.

Dikey ters ¢evirme makinesinde ise yiikleme ve ters ¢evirme olarak iki farkli islem uygulanir.

« Kumas, konveyor bant yardimiyla gerilme olmaksizin dikey duran paslanmaz tiip tizerine yiiklenir.
Bu islem yapilirken kumagin daha rahat bir sekilde akmasi i¢in borunun iginden ve disindan diisiik
debili hava ile kumagin agilmasi saglanir.

o Kumas ters ¢evrildikten sonra agict makaralar yardimiyla PVC (polivinil kloriir) bant iizerine taginir
ve pastal yapilarak arabanin igine diizgiince istiflenir.

7.1.3 Ters Cevirme Makinesini Calistirma
Tiip kumas, boruya takilir (Gorsel 7.3).

Gorsel 7.3: Kumagin boruya takilmasi

« Borunun i¢inden, bir fan yardimi ile kumasa hava vermek igin kii¢iik band1 asag1 indirerek buton
gekilir daha sonra anahtar agilir, boruya kumas dolunca anahtar kapatilir (Gorsel 7.4).

» Kiiciik bandi kaldirmak i¢in hava butonuna basilir ve kumagin ucunu boruya takarak biiyiik banda
gengel yardimiyla ulagmasi saglanir.

« Biiyiikk bandin butonu agilarak kumasin arabaya akmasi saglanir.

»  May cizgilerinin birlesme yerlerine dikkat edilerek top baslar1 overlok dikis makinesi ile dikilir.

Yatay Ters Cevirme Makinesinin Teknik Ozellikleri

Kapasite 8-10 ton/giin

Toplam elektrik giicii 5-8.5 kW

Dikey Ters Cevirme Makinesinin Teknik Ozellikleri

Kapasite 10-15 ton/giin

Toplam elektrik giicii 4 kW

Gorsel 7.4: Kumagin boruya doldurulmasi

7.1.4. Teknigine Uygun Ters Cevirme Yapma

Bu makinede iki ayr1 islem yapilarak ters cevirme yapilabilmektedir.

Birinci islemde kumas, dikey durumdaki paslanmaz borunun disina bir ¢ekici silindir yardimu ile istiflen-
mektedir. Kumasin, boru iizerine rahat istiflenebilmesi i¢in borunun i¢inden bir fan yardimu ile diisiik debili
hava verilir.

Ikinci islemde boru iizerine istiflenen kumasg, borunun iginden gegirilerek ters cevirme iglemi gerceklegti-
rilir ve bir agik makara diizenegi yardimi ile kumas diizgiin bir hale getirilerek, konveyér bant {izerine taginip
pastal yapilir. Tek borulu ve ¢ift borulu olmak tizere iki ayr1 tipte iiretilmektedir.
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1. UYGULAMA SURE

Ters Cevirme Yapma Ders Saati

Amag: Yuvarlak 6rme makinelerinde tiip halindeki 6rme kumaslar1 boyama 6ncesi ters ¢evirerek daha sonraki islem-
lere hazirlamak (Gorsel 7.5).
Kullanilacak Ara¢ Gereg

Ad1 Miktar1
Yuvarlak 6rme mamul X m
Ters ¢evirme makinesi Standart

Islem Basamaklar1
1. Is saghg1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir héle getiriniz.

3. Arkadaglarinizla is birligi yaparak tiip kumas: boruya takiniz.

4. Borunun i¢inden bir fan yardimiyla kumaga hava vermek i¢in kiigitk bandi agag1 indirerek butonu ge-
kiniz.

. Anahtar1 a¢iniz. Boruya kumas dolunca kapatiniz.

. Kiiciik bandi kaldirmak icin hava butonuna basiniz.

. Kumasin ucunu, borunun i¢ine sokarak biiyiik banda ¢engel ile ulasmasini saglayiniz.

. Biiylik bandin butonunu agarak kumagin arabaya akmasini saglayiniz.

O 0 3 O U

. Top baslarini dikis makinesiyle dikiniz.
10. May ¢izgilerinin birlesmesine dikkat ediniz.
11. Kumasin ters ¢evirme islemi sona erdiginde ana salteri kapatiniz.

12. Islem bitiminde makinenin temizligini yapiniz.

Gorsel 7.5: Ters cevirme islemi
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Ters ¢evirme islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan 6lgiitlere gore degerlen-

dirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢iitleri dikkate aliniz.

nin temizligini yapar.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir [ Puan
1. | Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
3. | Arkadaslaryla is birligi yaparak tiip kumasi boruya takar. 10
" Borunun i¢inden bir fan yardimi ile kumasa hava vermek igin kii¢iik ban- "

d1 asag indirerek butonu geker.
5. | Anahtar1 agar, boruya kumas dolunca kapatir. 10
6. | Kicitk bandi kaldirmak i¢in hava butonuna basar. 10
- Kumasin ucunu, borunun i¢ine sokarak biiyiik banda ¢engel ile ulagsma- n
sin1 saglar.
8. | Bityitkk bandin butonunu agarak kumasgin arabaya akmasini saglar. 10
5 Top baslarini dikis makinesiyle dikip may c¢izgilerinin birlesmesine dik- 0
kat eder.
0 Kumasin ters ¢evirme islemi sona erdiginde, ana salteri kapatip makine- 0

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagiya kisaca agiklayiniz.

Ters Cevirme Yapilmamis Kumas

Ters Cevirme Yapilmis Kumas
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7.2. TUP KESME YAPMA

Kumasin tiiriine ve yapisina gore tiip halde ya da agik en halde terbiye islemleri uygulanmaktadir. Havlu
ve kadife gibi 6rgii ylizeyler basta olmak tizere tiip kesmeden gegirilerek agik en kumas formuna getirilmek-
tedir (Gorsel 7.6).

Gorsel 7.6: Tiip kesme makinesi

Tiip kesme isleminin yapildig1 durumlar:

L]

Havlu ve kadife kumasa, tiretimde ham durumdayken yapilir. Yas islemlere alinmadan 6nce kadife
olarak iiretilecek kumasa, ham makaslama yapilmasi gerektiginden tiip kesme yapilmaktadir.
Miisteri istegi dogrultusunda tiip kesme yapilir. Giyim iiretimi yapan miisteri, pastalini agik en olarak
planlamis ise istek dogrultusunda tiip kesilerek agik en yapilmaktadir.

Orme kumagin i¢ kismina rotasyon ya da film-druck vb. baski yapilacaksa tiip kesme yapilmaktadir.
[sletmede bulunan terbiye makinelerinin durumuna ve kumagin 6zelligine gore tiip kesme yapilmak-
tadir. Ornegin ribana kumasin én yiiziine sardonlama yapilacaksa ve isletmede tek silindirli sardon
makinesi mevcutsa kesinlikle tiip kesme yapilmalidur.

7.2.1. Tiip Kesme Makinesinin Kisimlar1

Tiip kesme makinesi temel olarak iki kisimdan olusur.
1. Kesici Doner Bicak

L]
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Makinenin ana gévdesine bagly, ¢elikten yapilmis dairesel bigaktir (Gorsel 7.7).

Déner bigak daireseldir. Bigagin hizi makinenin diger yan kisimlari olan gekici silindir ve agic1 silin-
dirlerin dontis hizlar ile aynidir. Bigak hizi arttirildiginda kumas, ¢ekici silindirde hizlanmaktadir.
Bigagin hareketi ve tur sayisinin arttirimi, makinede ¢alisan personelin kontrolii altindadur.

Kontrol, makinenin hemen yaninda olan otomobilin gaz pedalina benzer bir pedal ile gerceklestirilir.

Gorsel 7.7: Bigakla tiip kesme kismi




2. May Cizgisi Fotoselleri

Orme kumaslarda, 1 cm icindeki dikine il-
mek sayisina may denir. Orme kumas boyunca
goriilen her bir ignenin meydana getirdigi yol-
lara may ¢ubugu denir.

Orme kumagin cinsine gore bir veya iki
igne atlama yapilarak may ¢izgisi meydana ge-
tirilir. Bu olusan ¢izgiden, diizgiin ve seri bir
bicimde kesim yapilabilmesi i¢in tiip kesme
makinesinde bir ift fotosel bulunmaktadir. Bu
fotoseller, kesim esnasinda kumasin may ¢izgi-
sinden diizgiin bir bi¢imde kesilmesini saglar
(Gorsel 7.8).

Tiip kesme makinesinin diger parcalar: sunlardir:

a) Sac ve metal kullanilarak meydana getirilmis bir
govde

b) Uzeri kauguk ya da benzeri bir malzeme kapli si-
lindirden olusan, kesilmis kumasin ¢ekilmesini sag-
layan bir adet ¢ekici silindir (Gorsel 7.9)

c) Kesilmis kumagin kenarlarinin katlanmasini 6n-
leyerek diizgiin bir bigimde istiflenmesini saglayan,
tizerinde iki adet saga ve sola yaslanmig helezonik
yay bulunan a¢ma silindiri

¢) Bir araba tstiine diizgiin bir dagilim yaparak is-
tiflenmesini saglayan sallama aparati1 (Gorsel 7.10)
d) Makineye hareket veren baslama ve durdurma
aparati

7.2.2. Tiip Kesme Cesitleri

Tip kesme, may ¢izgisinden ve igne boslu-
gundan kesim olmak tizere iki ¢esittir.
1. May Cizgisinden Kesim

Orme kumaslarda, ilmeklerin iist iiste sira-
lanmasiyla olusan kumagin boyuna yoniindeki
¢ubuklara ilmek ¢ubugu veya may ¢ubugu ad:
verilir (Gorsel 7.11).

« Orme islemi sirasinda kumagtan, cin-
sine gore 1 veya 2 igne ¢ikarilarak ku-
masta may ¢izgisi olusturulur.

o Kumas otomatik olarak bu c¢izgiden
kesilir.

o Kesici, maydan ¢iktig1 zaman (saga ve
sola 3 cm) makine otomatik olarak du-
rur.

2. igne Boslugundan Kesim

ORME MAMULLERIN ON TERBIYESI

"

Gérsel 7.10: Tiip kesme sonrasi sallama kismi

Gorsel 7.11: May gubugu

Operatoriin dikkati ve may ¢izgisi fotoseli ile igne boslugundan yapilan kesim islemidir. Bu isleme ayrica

kor kesim denir.
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Kor kesim yapilirken dikkatli olunmali ve 6zen gosterilmelidir. Ciinkii:
o Orme islemi sirasinda, istenmeyen bir sekilde kumasta farkli may sikligina sahip bolgeler olusabilir.
« Hatali 6rme sonucunda ilmek kagiklar1 olusabilir.
« Kesim i¢in may ¢izgisi verilmesi unutulabilir. May ¢izgisi birakilmayan kesimler zordur ve ¢ok dikkat ister.
« Kesim islemi yavas ve bir may ¢ubugundan kesilecek sekilde yapilmalidir. Aksi halde tiip kumasta may don-
mesi hatasina sebep olur (Gorsel 7.12).
« May donmesi; giyilen tirliniin ytkamadan sonra yakasinin, kolunun ya da beden bolimiiniin bir kisminin
saga sola kaymasi hatasidir.

7.2.3. Tiip Kesim Makinesini Calistirma

Sac ve gelikten yapilan tiip kesme makinelerinin ebatlar1 firmalara gore farklilik gosterir. Calisma hizlar
0-80 m/dk.dir ve 40-130 cm enindeki tiip kumaglarin kesilmesinde kullanilir.
« Tiip kesme yapilacak kumas, refakat kumasa overlok dikis makinesi yardimiyla dikilir.
« Tiip kesme islemine baslarken, kumas may ¢izgisinden 10-15 cm kesilerek doner bigagin agzina yerlestirilir.
 Makine galistirilarak kesim islemi gergeklestirilir. Bu islem yapilirken fotosellerin iizerinde elyaf uguntusu
olup olmadig: kontrol edilir. Eger fotosellerin iistii kapanirsa bigagin may cizgisi disinda kesim yapmasina
sebep olur.
o Tiip kesim islemi bittikten sonra sallama tinitesinde, kumas alinip top baslar1 overlok dikis makinesi ile di-
kilir (Gorsel 7.13).

Gorsel 7.13: Overlok d s makinesi

7.2.4. Teknigine Uygun A¢ma Yapma

Ham ve boyaly, kuru veya nemli tiip kumaslarin kesilerek enine agilmasini saglayan makinedir (Gorsel 7.14).
Tiip agmada iki farkli makine kullanilmaktadir.

Birinci modelde kumas; fotoselli bir bicak yardimiyla may ¢izgisi boyunca kesilir. Enine acilip pastal ya-
pilir. Tkinci modelde ise kumas, kenar ¢izgisi ve manuel bir bigak yardimu ile kesilmektedir.

Gorsel 7.14: Tiip kumasgt agma makinesi
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2. UYGULAMA SURE

Tiip Kesme Yapma Ders Saati

\ J

p
Amag: Yuvarlak 6rme yapilmus tiip kumasi, kesme yaparak agik en kumas formuna getirmek (Gorsel 7.15).

Kullanilacak Arag Gereg

Adi Miktar1
Yuvarlak 6rme mamul X m
Ters ¢evirme makinesi Standart

Islem Basamaklar1
1. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyunuz.

2. Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getiriniz.

3. Arkadaslarinizla is birligi yaparak tiip kesme yapilacak kumasi, refakat kumasa overlok dikis makinesi
yardimiyla dikiniz.

. Tiip kesmeye baglarken mamulii may ¢izgisinden 10-15 cm kesiniz.

. Kumagi, kesme bolgesine ve doner bigagin agzina yerlestiriniz.

. Makineye hareket vererek kesimi gerceklestiriniz.

. Fotosellerin iizerinde elyaf uguntusu olup olmadigini sik sik kontrol ediniz.

. Makine ¢alisirken bigagin may ¢izgisinin iizerinde olup olmadigini sik sik kontrol ediniz.

O 0 N O U

. Kumas kesim islemi bitince makineyi durdurunuz.
10. Sallama iinitesinden arabaya aktarilan kumasin top baslarini, araba disina ¢ekerek islem bitiminde di-
kiniz.

11. Makine temizligini yaparak islemi sonlandiriniz.

Gorsel 7.15: Tiip kesme yapilmis kumag
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dirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢iitleri dikkate aliniz.

Tiip kesme islemini yapar uygulamasiyla ilgili islemler asagidaki kontrol listesinde yer alan ol¢iitlere gore degerlen-

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir | Puan
1. | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2. | Gerekli arag gereci kullanima hazir hale getirir. 10
5 Arkadaslariyla is birligi yaparak tiip kesme yapilacak kumasi, refakat kumasa 0

overlok dikis makinesi yardimiyla diker.
4. | Tip kesmeye baglarken mamulii may ¢izgisinden 10-15 cm keser. 10
5. | Makineye hareket vererek kesimi gerceklestirir. 10
6. | Fotosellerin iizerinde elyaf uguntusu olup olmadigini sik sik kontrol eder. 10
- Makine ¢aligirken bicagin may ¢izgisinin tizerinde olup olmadigini sik sik kont- 0
rol eder.
8. | Kumas kesim iglemi bitince makineyi durdurur. 10
5 Sallama tinitesinden arabaya aktarilan kumasin top baslarini, araba disina ceke- o
rek islem bitiminde diker.
10. | Makine temizligini yaparak islemi sonlandurir. 10

Alinan Degerler / Sonug
Uygulama sonucunu asagtya kisaca agiklayiniz.

Tiip kesme yapilmamis kumas

Tiip kesme yapilmis kumas
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