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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD863

ALAN Tekstil Teknolojis
DAL/MESLEK Tekstil Aprecilii
MODUL UN ADI Kalia Sekil ve Tumbler

MODULUN TANIMI

Mekanik apre yontemleri ile kalici sekil verme ve tumbler
yapma hakkinda bilgi ve becerilerin kazandirildig: bir
o6grenme materyalidir.

SURE 40/16
ON KOSUL
YETERLIK Kalici sekil ve tumbler yapmak
Genel Amag
Teknigine uygun olarak kalict sekil ve tumbler
MODULUN AMACI yapabileceksiniz.
Amaclar

1. Teknigine uygun olarak kalic sekil verebileceksiniz.
2. Teknigine uygun olarak tumbler yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Isletme ortamu
Donanim: Mekanik apre makineleri, plise makinesi,

DONANIMLARI tumbler makinesi ve kumag
Moddl iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modill sonunda dlgme arac1 (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Mekanik apre islemlerinde amag; mamulin gorinimind, tutumunu ve kullamm
ozelliklerini gelistirmektir.

Mamullere mekanik apre yontemleri ile kalici sekil vermede kullanilan plise, krinkil
(crhas) ve gofre yontemleri ile kumasa kazandirilan 6zelliklerin kullamm alam oldukga
genistir.

Tumbler ise 6n terbiye ve renklendirme islemleri sonucunda gramaji diismus, yapisal
olarak zayiflamis kumaglari enden ve boydan toplatarak agirlik kazandirmak ve makaslama
sonrast tuyleri agmak icin yapilan bir islemdir.

Bu modiilde isletme ortaminda yapilan plise, krinkil, gofre ve tumbler islemlerini
tamyarak uygulamaimkan: bulacaksinz.

Modul sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile plise, krinkil, gofre ve tumbler
yapma becerisini gelistirmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

AMAC

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam ve
arac gereg saglandiginda teknigine uygun olarak kalici sekil verebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde bulunan isletmelerde kalici sekil verme islemleri uygulanirken
gozlemler yapinmz. Arastirmalarimzda tekstil isletmelerinin mekanik apre

dairelerinden faydalanabilirsiniz.

1. KALICI SEKIL VERME
1.1. Plise Yapma

Plise islemi, %100 polyester ve polyester karisinu kumaslara, deriye ve suni deriye,
yiksek 1sidaki silindirler veya kaliplar arasindan gegirilerek belli bir desen ve sekil verme,
kirma ve katlama islemidir. Ornegin, haumlarin sikga giydikleri pileli eteklerin pileleri bu
yontemle olusturulur.

Selllozik liflerden Uretilmis kumaslarin plise islemine alinmadan 6nce regineileislem
gormesi saglanir. Bu islemde kullanmilan recineler sicaklik etkisi ile sekil aabilen, soguduktan
sonra verilen sekli koruyabilen ¢zelliktedir. Seliloz gibi zor sekil verilebilen liflere bile
uygulandiklarinda kalici sekil alma stresini artirabilirler. Regine isleminden sonra kumas,
Uzerinde %15 nem kalincaya kadar kurutularak makinede isleme alimir. Seltiloz mamulden
Uretilen kumaglar bu sekilde elde ettikleri plise gorinimind birkag yikamadan sonra
kaybeder, bu da istenmeyen bir durumdur. O yizden % 100 selliloz veya protein mamullere
uygulanmasi tercih edilmez. Iyi bir plise islemi icin kumasin en az %50-55'inin polyester
olmas: gerekmektedir.

Plise islemi, kumasin ©zel cihazlarda katlanmasi islemidir. Bayan giyiminde
kullamlan elbise, etek vb. dokularin plisdenmesinde bu makinelerden yararlanilir. Parca
kumas, bu amacla 6zel plise makinesine katlanarak yerlestirilir. Bazi makinelerde ise bu
islem makinenin icinde yapilmaktadir. Plise islemi uygulanacak kumasin ham maddesi farkli
olabilir. % 80-90 polyester kumaslarda ise ¢cok daha iyi, kalici sonuclar amak mimkindur.
Iyi bir plise eldesi icin makinenin sicakligimn mamulun yapisina gére 130-220°C arasinda
olmasi gerekmektedir. Polyester karnisimli kumas 0Ozel kégitlarla birlikte makineye
yerlestirilir ve katlamir. Bu sekilde silindirler arasinda preslenerek kondanse olan kumasta
genis dlclude plise gorinimi saglanmis olur.



Resim 1. 1: Plise makinesinin giris kism

Plise isleminde sicaklik ayar1 oldikga énemlidir. islem yapacagimiz kumasin cesidini
iyi bilmemiz gerekmektedir. Bilindigi gibi liflerin degisik sicakliklardan etkilendiginin
dikkate alinmamasi ¢6zUmi olmayan sonuclara yol acabilir. % 100 sentetik kumasa plise
islemi 180-200°C arasinda islem yapilmasi gerekirken %50-55 polyester olan pamuk
karisimli bir kumas icin islem sicakligimn 135-150°C arasinda olmasi istenir. Daha yiksek
sicakliklarda pamuktan dolay: karisim kumas zarar gorebilir.

Resim 1. 2: Plise makinesinin ¢ikig kismi

Fise isleminin diger kalici sekil verme islemlerine gore en farkli 6zelligi belirli
olcllere gore plise deseni verilmesidir. Istenen dlciilerde plise yapmak icin 6zel plise
kagitlart kullamlir. K&git kumasa gére daha kolay sekil alacagindan kggidin i¢ kisminda
kalan kumas kgida gore sekillenecektir. Bir baska deyisle k&git burada bir kalip vazifes
gormektedir. Plise kggidina makine tarafindan verilen desene gore kgt ile ayni sekli alan
kumas, istenen desen sekline ve odlclleriine gore sekillenir. Plise kdgichmn diizenli sekil
verme Ozelliginin yaninda sicak silindir atindan gegen kumasta istenmeyen parlaklik
olusmasim Onler. Aym Olglleri kumas kazamr. Kumas makine c¢ikisinda kggida saril
vaziyettedir. Kumas soguyana kadar seklini kaybetmemesi icin soguma esnasinda kggidin
icinde bekletilir.



Kumas serbest olarak sogutulursa bu esnada kumasta istenmeyen sekiller olusur.

Resim 1. 3: Plise makinesinin ¢ikis kisminda kumasin plise kdgidina sarilarak ahinmas

MUsteri tarafindan istenen plise sekline gore makine programlamr. Degisik olcilerde
ve sekillerde plise desenleri mevcuttur. Ornegin, desenin kumas tizerinde 4 cm disina 2 cm
icine olmasi kumas Uzerindeki katlarda katin dis kismi 4 cm uzunlugunda katin i¢ kismi 2 cm
uzunlugundaolur.

Resim 1.4: Plise k&gid icinde kumasin sekil almas



Resim 1. 5: Degisik plise desenleri

Kumast makineye verirken en ayar: yapilir. Kumasa en ayri yapilmazsa dizgln
olmayan plise olusur. Islem siiresince kumasin en ayarim kontrol G dnemlidir.

1.1.1. Pliseicin Hazirhk Yapma

Selllozik liflerden Uretilmis kumaslarin, (pamuk vb.) plise islemine ainmadan dnce
regine ile islem gormesi saglamir. Kumas, Uzerinde %15 nem kalincaya kadar kurutulur.
MUsterinin istedigi sekli almasi igin uygun makinede isleme alinir.

Parca bazinda calisilacaksa Onceden numunes kesilmis materyal makineden
gecirilerek kumasin ¢ekme oram bulunur. Bulunan ¢ekme orani, kaliplara yansitilarak
kesilmes saglamr. Burada 6nemli bir noktaise karsilikli pargalarin isleme alinmas: sirasinda
diizgin verilmesine dikkat edilmesidir. O ytzden makinede ¢aligsan eleman, 6rnegin bluzda
karsilikli patlari, kollar1 ayr1 ayr1 vererek ve plise baslangic yonine gore hazirlamalidir.
Parga kumas ve top kumasta ise kumagsin dogru yonde makineye verilmesi icin top basina
isaret konulmalidir.

Makine agilir ve yapilacak isleme gore 1s1 ayarn yapilir. MUsteri tarafindan istenen
plise desenine gore makine programlamir. Makineye plise kégidi yerlestirilir. Ardindan
makineye kumas yiklenir. Kumas plise kagidinin tizerine yerlestirilir. islem siiresince kagit
ve kumas birlikte hareket eder.



Resim 1. 8: Plise yapilmis mamul gor intust

7



1.2. Krinkil Yapma

Polyester veya polyester karisimi kumaslara uygulanan bu islem, kumasin dokuma
sonrasinda krinkil makinesinde veya batik islemindeki gibi kumasa plise teknigi ile ya da
kumas1 bukerek buhar kazamnda, buharla kumasa verilen seklin kalici olmast icin yapilan bir
tir sekil verme islemidir. Degisik yontemlerle bitmis mamule uygulandigi gibi top
kumaglara da uygulanabilmektedir. Diger bir ismi ise “ Crash” dir.

Resim 1. 9: Krinkil yapilms kumaslar
Krinkil islemi genel olarak asagidaki sekillerde uygulanabilir:

> Plise teknigi ile krinkil yapma: Plise teknigi ile krinkil yapmak, esasen aym
mamule birden fazla plise yapmak anlamina gelir. Clinkd krinkil yapilms
kumas ile plise yapilmis kumas incelendiginde plise yapilmis kumasta daha
dizenli katlamalar varken krinkil yapilmis kumasta dizensiz katlamalarin ve
kirigikliklarin oldugu gozlenir.

Bu yontemle krinkil yapmak icin dncelikle kumasa belli dlclerde plise islemi yapilir.
Ornegin; 6 cm dis kisim, 2 cm i¢ kisim olsun. Bu élcillere gore kalict sekil verilen kumas,
plise k&g1d: icinde soguyana kadar bekletilir. Kumasin sogumasi bittikten sonra kumas islem
gordugl kagittan ayrilir. Bu sekilde birinci plise etkisi elde edilir. Bundan sonra elde edilmek
istenen krinkil efektine birden fazla plise islemi uygulanir. Ancak bundan sonra uygulanacak
plise islemlerinde desenin ilk desene gore kiiciik olcilerde olmasi gerekir. Ornegin; 4 cm chs
kisim, 1 cmi¢ kisim gibi.

Bu islem esnasinda plise tekniginde Ogrendiginiz sicaklik, kumasin en ayar1 gibi
hususlara dikkat edilir.



Resim 1.10: Pliseteknigi ile krinkil yapma

»  Tup yontemi ile krinkil yapma: Polyester ve polyester karisimli sentetik
kumaglar: kiristirmak icin dretilmistir. Kirigtirma islemi sirasinda 6zel olarak
wsitilmig bir tpdn icine kumas: iterek sikistinr ve gerekli miktarda doymus
buhar vererek sikismadan dolayi olusan kiriklarin kalict olmast saglanir.

Bu yontemde mamulun yiksek 1sida sekil alabilme 6zelliginden faydalanilir. Olusan
kirigik izleri tamamen gelisiglizel bir sekilde mamultn tip icinde almis oldugu seklin yiiksek
sicakliklarda kalict olmas: esasina dayanir. Calisma sicakliklart lif gesidine gore 160-220°C
arasinda yapilir. %100 sentetik kumaslarin tlp yoéntemi ile krinkil islemil80- 220°C
arasindaki  sicakliklarda yapilirken sellloz karisimli sentetikler ise 160-180°C arasinda

yapilir.

Resim 1. 11: Tlp yontemi ile krinkil yapma makinesi



Resim 1. 12: M akinenin cikisi

> Baglama yontemi ile krinkil yapma: Bu yontem parca mamullere uygulanan
yontemdir. Batik baglama yonteminde oldugu gibi parca mamuller krinkil efekti
verilecek yone dogru baglamr. Hazirlanan bukidlmis manulleri, 1sitilan buhar
kazanina yerlestirip 60 °C'de 6 bar buhar vererek verilen seklin kalici olmasinin
saglanmasidir.

Baglama yontemi ile krinkil yapmak igin asagidaki islem adimlarim izlemek gerekir:

o Krinkil efekti verilecek yone gore mamulin mamuliin ikiye katlanarak
bikulmesi

Resim 1. 13: ikiye katlama

0 Yeterince bikilen mamuilun digumlenmesi
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Resim 1. 14: Mamulin dugumlenmesi

o Baglama yontemi ile hazirlanms mamullerin buhar kazamna atilmak
Uzere hazir duruma getirilmesi

Resim 1. 15: Buharlamaya hazir mamiller
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o Buhar kazamnda mamule uygun sartlardaislem yapilmast

— e LT T R

)
&

Resim 1. 16: Buharlama makines

o Kazandan ¢ikan mamuliin aldigi krinkil efektinin kontrol edilmesi

Resim 1. 17: Elde edilen krinkil efekti
1.2.1. Krinkil i¢in Hazirhk Yapma

Plise teknigi ile krinkil yonteminde islem Oncesi hazirliklar bir 6nceki faaliyette
Ogrendiginiz plise islemi onces yapilan hazirlik islemleri ile aynidir. Kumas gesidine gore
sicaklik ve en ayarlarina dikkat edilir.

Dikilmis hazir giyim urtnleri ise krinkil makinesinde sikistirma kanallarinda
sikistinlarak yiksek sicaklikta, doymus buharla islem gordugiinden kumagta bir miktar
¢ekme s6z konusudur. Daha 6nceden test edilen mamuliin gekme degerine gore kesilmesi ve
mamul Un dikilmesi saglamir. Boylece makineden ¢ikan mamul istenen 6lulerde olacaktir.
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1.3. Gofre Yapma

Kalic sekil vermede gofre makinesindeki amag kumasi katlamak degil, bazi motifleri
kumasa basmaktir.

Gofrg silindiri, basing ve sicakligi kumasa iletilebilen ¢ boyutlu tasarlanmis bir
silindire sahiptir. Sert silindir Gzerine islenen gravir derinligine gére derin baski ve diz
baski etkileri elde edilmektedir.

Gofre makinesinin ¢alisma prensibine ve basilan desenin 6zelligine bagli olarak gofre
islemini ikiye ayirarak incelemek dogru olacaktir.

> Derin baski (raporlu baski): Genellikle iki merdaneli olan bu tipte, sert
merdaneye islenen motifin derinligi fazladir. Kumas gegirilmeye baglanmadan
once celik silindir Uzerine grave edilen desen, elastiki silindir ylizeyine sanki
negatifiymis gibi basilir. Gravirlerin deformasyon derinligi daima materyal
kalinligindan daha fazladir. Burada slindirlerin  birbirlerine kaymadan
donmeleri gerekmektedir. Merdanelerin ¢aplarimn birbirlerine oranlarimin tam
sayilara bolinebilecek sekilde olmasi da zorunludur. Cogunlukla 1:2 oram
uygulanmaktadir.

Buna gore raporlu baski gofresinde her desen icin ayri bir sert merdane, eastiki
merdane ve rapor dislilerine ihtiyag vardir. Bu da hem maliyeti artirmakta hem de bir
desenden baska desene gecilirken gerekli hazirlik stiresini iyice uzatmaktadir. Buna karsin
bu sekildeki baski ile elde edilen desenler hem daha beirgin hem de daha dizgiin
olmaktadr.

> Duiz baskr: Bu baski yonteminde ise kumasin sadece bir yizi etkilenmektedir.
Silindir Uzerindeki desenin karsi slindire gecisini 6nlemek icin gofre
silindirinin ¢aplarinin orant 1:2' den blyik ya da kictk tutulmustur.

Buna gore sellloz liflerinden yapilmis mamullerde ise kumas burusmazlik saglayici
Urin (N-Metilol bilesikleri) ve katalizorle emdirilip %10-15 nem kalincaya kadar
kurutulduktan sonra 160-200°C'de baski kalandirindan gecirilirse devaminda yapilan
kondensasyon sirasinda kumasa basilan motiflerin de fiksaj1 saglanmaktadir. Bdylece hem
basilan desen yikamaya dayanikli olmakta hem de kumas burusmazlik Ozellikleri
kazanmaktadhr.
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Resim 1.18: Gofre makines Resim 1.19: Desenli silindir ve elastiki silindir

> Gofre: Polyester agirlikli kumasa istenen gofre efektini verebilmek icin
kullanmlir. Metal kaliplar 1sitarak degisik sekiller vermek mimkiinddr. Isitilmsg
kaliplarla elde edilen degisik gofre ¢esitleri asagida sirasi ile gosterilmektedir.

Resim 1. 20: Gofre yapiimams kumas

Resim 1. 21:Gofre yapilmis kumas ornekleri
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% 100 polyester kumasa kalic1 sekil verme yontemlerinden krinkil uygulamasint
yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

> Islem yapacagimz kumas: temin ediniz.

» Temin ettiginiz kumasa plise yontemi ile
krinkil efekti icin desen segimi yapiniz.

» Kesilmis parca kumas isleme alinacaksa
parcalar yonlerine dikkat ederek makineye
ayr ayrn veriniz.

> Islem yapacaniz kumasa gore sicaklik ayarin
yapiniz.

Makinenin gerekli sicakliga
ulasmasini saglayimz. (130 — 220
°C arasi)

» Kumas1 makineye yukleyiniz.

Kumags1 makineye dogru yonde
yerlestiriniz.

Kumagin, alt ve Ustten beslenen
kag1din arasindan makineye

girisini saglayinz.

> Istenen plise sekline gore aparat ve programin
ayarlarim yapimz.

Kumasin dogru yizinun kalici
sekil silindirlerine gelmesini
saglayiniz.

Plise tirtine gdre makinenin
ayarlanmasini saglayiniz.

Kumas1 makine ile k&gt arasina yerlestiriniz.

Kumasin istenen plise sekline gore
makineye takilmasim saglayiniz.

V|V V

Makine ¢ikiginda plise seklini kontrol ediniz.

Kumas cikisindaistenen nitelikte
ve 0l¢lde plise yapildigim kontrol
ediniz.

» Makineicindeistenen diizeyde olusan plisenin
kalici olmasi icin sicak silindirden gegiriniz.
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» Makine gikisinda k&gich yirtarak kumasin
istenen nitelikte plise olusturdugunu kontrol
ediniz.

> Istenen 6l cii ve diizende plise
yapilmasini gézlemleyiniz

» Kumasin diizgln gecisini
saglayiniz, kaymasin engelleyiniz
ve gecis sirasinda pliseleme
islemini kontrol ediniz.

» Krinkil islemi icinigin hazirladigimz ikinci
desene gbre makineyi programlayinz.

» Yukardayaptigimz ayarlar tekrarlayinmz.

> Islem sonunda elde edilen krinkil efektini
kontrol ediniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Ol itleri Evet Hayir

1. Uygulama igin plise veya krinkil makinesi bulunan isletme ile

irtibata gectiniz mi?

Krinkil islemi gorecek kumasi partileyip kumas 6zelliklerini

inceedinizmi?

Makinenin gerekli sicakliga ulasmasim sagladimz mi?

Kumas: makineye yiklediniz mi?

Kumasi makineye dogru yonde yerlestirdiniz mi?

Istenen plise sekline gore aparat ve programin makineye

takilmasini sagladiniz mi?

Makine ¢ikisinda plise seklini kontrol ettiniz mi?

8. Makine icinde istenen diizeyde olusan plisenin kalict olmasi icin
sicak silindirden gegirdiniz mi?

9. Kumas gegisini kontrol ettiniz mi?

10.Islemden gegen kumas: pastal seklinde katlayarak miisteriye gore
ayirdinmz m?

11.Istenen krinkil efekti uygulanacak ikinci pliseleme islemi igin
gerekli ayarlar yaptimz mi?

N

SIS ESIS

~

DEGERLENDIRME

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalart kendiniz ya da arkadasimizla
degiserek degerlendiriniz.
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Kaici sekil verme yontemlerinden gofreyi %100 polyestere uygulayinz.

Islem Basamaklari Oneriler
» Parti yaparken kumas yuzlerinin ayn
yonde olmasina dikkat ediniz.

» Gofreislemi gorecek kumasi partileyiniz

» Makinenin gerekli sicakliga ulasmasint
saglayiniz.

» Kalic sekil verilecek partilenmis kumasi
makinenin 6niine araba yardimi ile
getiriniz.

» Kumasi, makineye dogru yonde
yerlestiriniz.

» Kumasin dogru yuzunin kalici sekil
silindirlerine gelmesini saglayimz.

» Mamulin silindirler arasindan gecisini
saglayinz.

» Caligilacak mamulin 6zelligine gore
calismaseklini belirleyiniz.

» Silindirin sicakligim 180- 200 °C’ ye

ayarlayimz.
> Silindirler arasindaki basinci

ayarlayiniz.

> Istenen efekte gore galisma ve baski
ayarlarini yapiniz.
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» Makineden ¢ikan kumas1 kontrol ediniz.

» Makineden ¢ikan kumasaistenen gofre
efektinin verildigini kontrol ediniz.

» Cikistakumasi bir sonraki islemicinya | > Parti kartindaki islem sirasina gore
top hélinde ya da pastal seklinde kumasin gidecegi yere sevkini
arabalarayerlestiriniz. saglayiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Ol citleri

Evet

Hayr

Gofre islemi gorecek kumasi partileyip kumas 6zelliklerini
incelediniz mi?

Makinenin gerekli sicakliga ulasmasim sagladiniz mi?

Kalicr gekil verilecek partilenmis kumasi makinenin 6niine araba
yardim ile getirdiniz mi?

Kumasi makineye dogru yonde taktiniz mi?

Istenen efekte gore calisma ve baski ayarlarini yaptiniz mi?

o0~

Calisilacak mamuliin 6zelligine gére ¢alisma seklini belirlediniz
mi?

Makineden cikan kumasgi kontrol ettiniz mi?

®|N

Cikista kumas1 bir sonraki islem icin top ya da pastal halinde
arabalara yerlestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Butin cevaplariniz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ye geginiz..
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Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozcikleri yazinz.

1. %100 polyester ve polyester karisimi kumaslara, deriye ve suni deriye, yiksek 1sidaki
silindirler veya kaliplar arasindan gegirilerek belli bir desen ve sekil verme, kirma ve
katlamaiglemine .......... denir.

2. e, kumas1 bikerek buhar kazaninda buharla kumasa verilen seklin kalici
olmast icin yapilan sekil verme islemine denir.

3. Krinkil isleminin diger birismi ise............ "dhr.
4, ; kalict sekil vermede bazi motiflerin kumasa basilarak yapilmasi islemidir.

5. Seilozik liflerden Oretilmis kumaslarin (pamuk vb.) plise ve krinkil islemine
adinmadandnce............... ile muamele gérmesi saglanir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumui dogru ise bir sonraki dgrenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Ogrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam ve
ara¢ gereg saglandiginda tekni gine uygun olarak tumbler yapabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

> Tumbler makinelerini  isletme ortaminda izleyerek calisma  seklini
gozlemleyiniz.Arastirma islemleri icin tekstil isletmelerinin mekanik apre
dairelerinden faydalanabilirsiniz.

2. TUMBLER YAPMA

On terbiye ve renklendirme islemleri sonucunda gramaj: dilsmils, yapisal olarak
zayiflamis kumaslar: enden ve boydan toplatarak agirlik kazandirmak ve makaslama sonrasi
tlyleri agmak icin yapilan bir islemdir.

Ozellikle havlu, kadife, 6rme kadife, fitilli kadife ve pelus gibi havli kumaslarin agik
ende kurutulmasinda kullamlan gerilimsiz kurutucularcir. Orme kumaslarin tip seklinde
kurutulmasinda da kullanilir. Mamullerde gekmezligi destekler, tutumu giizellestirir.

2.1. Tumbler Makinesi

Tumbler makinesini iki ana grupta incelememiz mimkindur:

> Parcatumbler: Par¢a kumas, corap ve kadife kumaslarin tumbler yapilmasinda
kullamlir. Parca tumbler makinesinin degisik kapasitede calisanlari mevcuttur.
(Ornegin 20, 40, 60, 80, 120 kg gibi) Parca tumbler makinesi tam otomatiktir ve
asagidaki fonksiyonlara sahiptir:

Programlanabilir 10 fonksiyon
Sicaklik kontrol U

Anatambur donlis zaman:
Alarm zaman
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Resim 2. 1: Parcatumbler

> Sonsuz (kontinl) tumbler: Kadife ve benzeri kumaslarin tumbler
yapilmasinda kullamlir. Partilere ayrilmis, aym cins mamulden uretilmis
kumasin tamamina bir kerede yapilabilir.

Sekil 2. 3: Sonsuz (kontind) tumbler
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Sonsuz (kontint) tumbler makinesini ¢ ana grupta incelememiz mimkuindur:
> Kumas girisi

o Kumas agma rehberi
o Buharlama bol imu
o Kimyasal su puskirtme

> Onkurutucu

»  Tumbler tamburu

> Kumas ¢ikist, sogutma, agma ve istifleme
211 Hiz

Tumbler makinesinin calisma hizi, ¢esidine ve islem goéren kumasin 6zelligine gore
degismektedir. Genel olarak tumbler makinesinin ¢alisma hizi asagidaki sekildedir:

> Parca tumbler (stiresi sorulmalh): Parca tumbler makinesinin ¢alisma sires,
makinenin  kapasitesi, mamulin cins ve durumuna gore degisim
gostermektedir. 75 kg kapasiteli bir parca tumbler makinesinin ortalama ¢alisma
hizi 20 dk./ 75 kg’ dhr.

Ornegin, ham kadife kumasin islem siires ortalama 60 dk./ 75 kg dir. Ham kadife
kumasin parca tumbler makinesindeki islem akist su sekildedir:

Birinci asamada, 10 dakika makinede kumas dondirtil Ur.

Ikinci asamada, 30 dakika makinede buhar verilir.

Ugtincii asamada, 10 dakika sogutma yapilir.

Doérdincli asamada, makinenin ilk calistigi yonin tersi istikametinde 10 dakika
donddrip islem tamamlanir.

> Sonsuz tumbler: Sonsuz tumbler makinesinin ¢alisma hizi mamuliin cinsine ve
durumuna gore degisim gostermektedir. Buna gore bazi kumaslardaki sonsuz
tumbler calisma hizi asagidaki sekildedir:

Pamuklu kalin kumasta :60-70m/sn.de85-90°C
Orta kalin kumasta :65-80m/sn.de80-90°C
Ince kumasta 1 75-90 m/sn.de 75- 80 °C
Y Uin kalin kumasta : 60-70 m/sn.de 90 - 100°C
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2.1.2. Sicakhk

Tumbler makinesinin sicakligi ortalama 60°C-100°C'dir. Makine iginde gordugl
islem bakimindan parga tumbler makinesinin ¢alisma sicakligi ve siresini ¢ asamada
incelememiz mumkundur:

> Birinci asamada, mamul 60°C’ de 4 dakika dondurdl dr.

> fkinci asamada, mamule 60°C’ de 12 dakika 6 bar buharlama yapilir.

> Uciincii asamada ise makinenin bacalar1 agilarak mamuliin (izerinde % 7 — 8
nem kalincaya kadar kurutulup sogutularak mamul disart alinir. Sogutma islemi
sirasinda makine 4 dakika baslangigta dondigt yonin tersine dondurilerek
mamul iin karismasina engel olunur.

2.2. Tumbler Cesitleri

Parca tumbler ve sonsuz (kontint) tumbler olmak Uzere iki ¢esit tumbler makines
bulunmaktadir.

2.2.1. Parca Tumbler

Resim 2. 4: Parcatumbler makineleri

On terbiye ve renklendirme islemleri sonucunda gramaji dismiis, yapisal olarak
zayiflamis kumaslar: enden ve boydan toplatarak agirlik kazandirmak ve makaslama sonrasi
tlyleri agmak icin yapilan bir islemdir.
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2.2.2. Sonsuz Tumbler

Resim 2. 5: Sonsuz (kontinl) tumbler makinesi

Ozellikle havlu, kadife, orme kadife, fitilli kadife ve pelus gibi havli kumaslarin, agik
ende kurutulmasinda kullamlan gerilimsiz kurutuculardir. Orme kumaslarin tip seklinde
kurutulmasinda da kullanilir. Mamullerde gekmezligi destekler, tutumu guizellestirir.

Kumasg 1liman sartlarda, gerilimsiz olarak kurutuldugundan hacimli, yumusak tutumiu,
hav sekli bozulmamis sonuclar elde edilir. Ayrica ¢ok iyi cekme degerlerine ulasilir ve
kumasin ylzey gorinimi guzellesir.

Kumas makinede kurutulduktan sonra hav seklinin bozulmamas: icin ¢ikistan énce
sogutulur. Tumbler kurutucularda, diize pozisyonlarina gore elde edilen etkiler farklidir.

Ornegin, maksimum capraz durumda ¢ok iyi kurutma etkileri elde edilirken karsilikli
diize pozisyonunda dolgun ve yumusak tutum elde edilir. Yar1 capraz hava dizeleri ile
kumasa kivrim verilir.

2.3. Tumbler icin Parti Olusturma

Tumbler icin parti olusturma, isletmenin sahip oldugu makine c¢esidine gore
degismektedir.

2.3.1. Tumbler Makinesine Gore Parti Olusturma

Tumbler makinesine gore parti olusturma, makine ¢esidine gore degisim
gosterdiginden buna gore incelemekte fayda vardir.

> Parca tumbler makines icin parti olusturma: Genel anlamda her iki
makinede de parti olusturma islemi, mamuliin ham depoya geldiginde isletme
sartlarina ve misteriye gore yapilmaktadir. Parti numarast ile parti kartina
islenen mamultn isletme igerisinde gorecegi is akis1 takip edilebilmektedir.
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Boyahaneden terbiye dairesine gelen mamuliin, apre daresinin sorumlusu
tarafindan parca tumbler makinesine gelinceye kadar, isletme icerisinde gérmesi
gereken islemlerden gecmesi saglamir. Daha sonra isletmede bulunan parca
tumbler makinesinin kapasites oramnda ayrilarak tumbler makinede isleme
ainir. Burada dikkat edilmesi gereken makinede isleme girecek mamuliin
kumas 6zelliklerinin ayn olmasidir.

> Sonsuz (kontinl) tumbler makines icin parti olusturma: Burada dikkat
edilmesi gereken en 6nemli 6zellik birlestirilerek parti olusturulacak kumaslarin
birlestirme sirasinda ayn 6zelliklere sahip, hav yonlerinin ve kumas yizinin
aynt tarafa bakiyor olmasidir. Gerektiginde aym Ozelliklere sahip farkl
mUsterilere ait mamulleri birlestirerek tek parti olusturmak da mumkindur.

2.3.2. Kumastaki Rutubet ve Temizlik
Tumbler makinesinde mamulin islem gorebilmes icin en az %7-8 nemi Uzerinde

bulundurmasi gerekmektedir. Bu aym zamanda isletme ortaminda bulunmasi gereken nem
oranidir.
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e UY GULAMA FAALIYETI

Isletme ortaminda sonsuz tumbler islemini yapinz.

Islem Basamaklari Oneriler
> ES;S:; Lﬁﬁgﬁ;ﬂrﬁﬂgw » Parti yaparken mamuliin hav yoniine
szelliklerini inceleyiniz. dikkat ederek birlestiriniz.
» Makinenin uygun sicakliga ulasmasinm » Kumasin kalitesine ve 6zelligine gore
saglayiniz. tumbler zamanmini ve hizini ayarlayiniz.
» Kumas1 makineye dogru yénde
yerlestiriniz.
» Kumas1 giris kismina yerlestiriniz.
» Kumasin, makineye dogru takilmasin
saglayinz.
» Kumasin makine igerisinden gecisini
takip ediniz.
» Kumasin makineden gegisini ve istenen
etkinin saglandigim kontrol ediniz.
» Kumas cikis kismi 6niinde bulunan
sogutma kanalinda, mamulin
sogutulmasini saglayiniz.
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» Acmaveistifleme aparatlarinin
sayesinde mamuli pastal seklinde
tasima arabalarinaistifleyiniz.

» Mamuliin ¢ikista diizgiince pastal
seklinde istiflenmesini saglayiniz.

» Mamulin tumbler sonras: parti
kartindaki gorecegi islem sirasina gore
gidecegi bolume veya makineye sevkini
saglayiniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Ol giitleri

Evet

Hayr

Sonsuz tumbler islemine girecek kumasi partileyip kumas
Ozelliklerini incelediniz mi?

Makinenin uygun sicakliga ulasmasini sagladimz mi?

IS

Sonsuz tumbler igin partilenmis kumasi makinenin Ontine araba
yardim ile getirdiniz mi?

Kumas1 makineye dogru yonde taktiniz mi?

s

Kumasin kilavuz silindirlerinden gecerek kumas agcma bol imiine
gecisini sagladimz mi?

Kumasin buhar odalarinda yeterince kalmast i¢in makine hizim
ayarladiniz mi?

Kumasin makine icerisinden gecisini takip ettiniz mi?

N

Kumas cikis kismu 6niinde bulunan sogutma kanalinda mamuldin
sogutulmasim sagladiniz mi?

Acma ve istifleme aparatlarinin sayesinde mamuli pastal seklinde
tasima arabalarinaistiflediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bitin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.
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Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozcikleri yaziniz.

1. Parca kumas, corap ve kadife kumaslarin tumbler yapilmasinda ......................
kullanilir.

2. Kadife ve benzeri kumaslarin tumbler yapilmasinda ..................cooceienn.n.
kullanilir.

3. Tumbler makinesinin sicakligi ....... "dir.

4 ; havlu, kadife, orme kadife, fitilli kadife ve pelus gibi havli
kumaglarin agik ende kurutulmasinda kullanilan gerilimsiz kurutucul ardhr.

5. Tumbler makinesinde mamuliin islem goérebilmesi icinen az .......... nemi Uzerinde
bulundurmasi gerekmektedir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru “Modul Degerlendirme” ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorular: dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isar etleyiniz.

%100 polyester ve polyester karisimi kumaslara, deriye ve suni deriye yiksek
1sidaki silindirler veyakaliplar arasindan gegirilerek yapilan belli bir desen ve
sekil verme, kirmave katlamaislemi nedir?

A) Plise

B) Gofre

C) Krinkil

D) Tumbler

Krinkil isleminin diger bir ismi nedir?
A) Tumbler

B) Crash

C) Onbask

D) Plise

Kumasin sadece bir yuzinun etkilendigi gofre gesidi asagidakilerden hangisidir?
A)  Sivamabaski

B) Onrezerve baski

C) Duz baski

D) Derinbaski

Asagidakilerden hangisi parcatumbler makinesinin calisma prensibi degildir?

A) Mamul 60°C’ de 3 dakika déndurdl Ur.

B) Mamule 60°C de 12 dakika 6 bar buharlama yapilir.

C) Mamulin Uzerinde %7 — 8 nem kalincaya kadar kurutulup sogutularak mamul
chsar1 ainr.

D) Mamule buhar verilerek nemlendirilir.

Kadife ve benzeri kumaslarin tumbler yapilmasinda asagidakilerden hangisi
kullanilir?

A) Parcatumbler

B) Sonsuz (kontind) tumbler

C) Mekanik tumbler

D) Yastumbler

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise bir sonraki modile gecmek icin dgretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'IN CEVAP ANAHTARI

Plise
Krinkil
Crash
Gofre
Recine

G WIN(F

OGRENME FAALIYETi-2 NIN CEVAP ANAHTARI

Par ca tumbler
Sonsuz (kontint)
tumbler
60-100°C
Sonsuz tumbler
%7 -8

abhwl N |

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

(GIENTAINSIES
@ o0|m >
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