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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD555
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Tekstil Boyaciligi
MODULUN ADI Yiiniin On Terbiyesi 2
MODULUN TANIMI Yinli mamullere uygulanan 6n terbiye islemlerinden
dinkleme ve krablama ile ilgili temel bilgi ve becerilerin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL Yiiniin On Terbiyesi 1 modiiliinii alns olmak
YETERLIK Yiinlii mamullere 6n terbiye yapmak
Genel Amag
Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun olarak yinlii
mamullere 6n terbiye islemlerini yapabileceksiniz.
Amaglar
MODULUN AMACI 1. Yiinlii mamullere dinkleme islemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.
2. Yiinli mamullere krablama islemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.
Ortam: Atolye, isletme, kiitliphane, internet ortam1
EGITIM OGRETIM Donanim: Laboratuvar aletleri, kimyasal maddeler, dinkleme
ORTAMLARI VE makinesi, krablama makinesi, yiinlii materyal (yapak, iplik,
DONANIMLARI kumas) 1slatici, hassas terazi, 1sitici, beher, meziir, baget,
termometre
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda 6lgme arac1 (goktan se¢meli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil terbiyeciliginde her mamul renklendirme Oncesi birtakim o6n terbiye
islemlerinden gecirilir. Bu islemlerin her biri mamule ayr1 bir 6zellik kazandirir. Bazi
islemler mamuliin yiizeyini diizgiinlestirirken bazi islemler de su emiciligini ya da
beyazligini artirir. Kazandirilan tiim 6zellikler renklendirme esnasinda birtakim faydalar ve
kolayliklar saglar. Ayn1 zamanda bu islemler renklendirmenin hatasiz yapilmasina da
yardimeci olur.

Yiinlii mamuller sirasiyla yikama, karbonizasyon, agartma, dinkleme ve son olarak da
krablama isleminden gecirilerek &n terbiye edilir. Yiiniin On Terbiyesi 1 modiiliinde yiinlii
mamullere uygulanan 6n terbiye islemlerinden yikama, karbonizasyon, agartma ve optik
beyazlatmay1 uygulamistiniz.

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile yiinlii mamullere dinkleme ve
krablama yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda yiinlii mamullere dinkleme islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Yinli kumaglara terbiye yapan bir isletmede dinkleme islemini gézlemleyiniz.

1. DINKLEME

1.1. Dinkleme isleminin Amaci

Yiin lifinden mamul kumaslarin g¢esitli 6zelliklerde olmasi istenir. Kumasa bu
ozellikleri kazandirirken yiin lifinin fiziksel yapisindan da faydalaniriz. Yiinli kumaslar cogu
zaman yumusak, dolgun ve 1s1 gecirgenligi az olarak kullanilir. Bu tiir kumaslar kisin palto,
manto, kaban ve ceket olarak giyilir. Bu 6zellikleri kazandirmak istedigimiz ytinlii kumasglara
uygulanan en 6nemli iglem dinklemedir.

Yiin lifinin yiizeyinde bulunan ortii hiicreleri, pul tabakasi dedigimiz balik sirtindaki
pullara benzeyen bir yapidadir. Bu yapidaki lifler, birbirlerine temas ettiklerinde ylizey
tutunmasini artirarak liflerin birbirini kuvvetle tutmasini saglar. Dinkleme iglemi sirasinda
kumasin eninden ve boyundan hareket ve basing vererek lifleri birbirlerine dogru iteriz.
Lifler yukarida belirttigimiz 6zelliklerinden dolay1 birbirlerine tutunup daha tok, daha siki
bir yap1 olusturur. Elde etmek istedigimiz kumas yapisina gore dinklemenin c¢esidini ve
sliresini belirleriz. Bu belirlemeyi dinkleme yiizdesi olarak ifade ederiz.

1.2. Dinklemeye Etki Eden Faktorler

Dinkleme iglemi birgok faktoriin hesapli ve diizenli bir sekilde birlestirilmesi ile
amacina ulasir. Diizensiz ve hesapsiz yapildiginda yiinii kegelestirmis oluruz.

Yiin lifi: Kivrimli, ince ve uzun lifler kisa, kalin liflere oranla daha ¢ok kecelesme
ozelligi gosterir. Ayrica ince, uzun liflerle narin ve dokiimlii kumaslar elde edebilmek de
miimkiindiir. Pul tabakasi bozulmus yiinlerin kegelesme kabiliyetleri azaldigi ig¢in bu
yiinlerden mamul kumaglarin dinklenmesi de istenildigi 6l¢iide yapilamaz.



Kaliteli bir kumas ve iyi bir dinkleme icin yiin lifinin fiziksel yapisi, esnekligi
onemlidir.

pH: Yiin lifinin kecelesme 6zelliginin en belirgin oldugu pH aralig1 4,5 — 9’dur. Bu
pH araliginda yiin lifinin kontrollii bir sekilde dinklenebilmesi kolaydir. pH 4’iin altinda ve
10’un {izerinde dinkleme istendigi sekilde olmayacagi gibi yiin lifinin zarar gormesi de s6z
konusudur.

Nem: Dinklemenin istenildigi sekilde gerceklesebilmesi i¢in yiin lifinin kismen sismis
ve liflerin birbiri arasinda hareketinin kolaylagsmis olmasi gerekir. Yiin lifine emdirecegimiz
bir miktar flotte lifin sismesine ve hareket kabiliyetinin artmasina yardimci olur. Kumasg
agirhigmin % 80-100’1 kadar flotte emdirilmis ylin kumas daha diizgiin ve amaca uygun
dinklenir. Suyun az olmasi pul tabakasinin zarar goérmesine neden olur, fazla olmasi ise
kayganlig1 asir artirip pul tabakasinin da yiizeyini kapladigi i¢in dinkleme etkisini azaltir.

Sicakhik: Yiiniin kegelesmesine etki eden en 6nemli faktérlerden biri sicakliktir.

1.3. Dinkleme Makinesi ve Kisimlari

Resim 1. 1: Dink makinesi

Dinkleme makinesi, iginde kumasin sonsuz bir bant halinde dondiigii degisken hiza
sahip bir makinedir. Dinklemeye etki eden ana boliimleri i¢ ayr1 kisimda incelenebilir:

> Giris: Kumas sikma ya da dinkleme silindirleri dedigimiz silindirlere bu
kisimdan gecerek girer. Bu kisimda merdiven diye de adlandirilan 1zgaralar
mevcuttur. Kumas makine igerisinde siirekli donerken bu 1zgaralarin arasindan
gecerek devam eder. Izgaralarin araliklari ayarlanabilir. Kumas enden baski
altina almak istendiginde 1zgara c¢ubuklarinin arasindaki mesafe azaltilir.
Izgaradan ¢ikan kumas eldiven diye adlandirilan yanaklarin arasindan gecer. Bu
aralik kumasin enden dinklenmesine katkida bulunur.
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Iki kiigiik silindirle hem kumas: enden sikistirmis olur hem de kumasin ileri dogru
hareketine yardimei olur. Yanaklarin birbirine yaklastirilmasi kumasin baski silindirlerinin
arasina daha sikisik girmesine sebep olacagi igin atki yoniinde (enden) Yyapilacak
dinklemenin etkisini artirir. Ancak bu aralik asir1 daraltilirsa kumas {izerinde dinkleme
kiriklar: olusur.

Resim 1.2: Kumas girisi

> Bask silindirleri: Giristen gecen kumasin basingla sikilarak gectigi bir cift
silindirdir. Bu silindirlerin genellikle ahsap olmasi istenirse de son yillarda
kauguk kaplama olanlar1 da kullanilmaktadir. Baski silindirleri kumasa hareket
veren kisimdir. Geriden gelen kumasi ¢ekerek ileriye (dinkleme kanalina) dogru
iter. Silindirlerin arasindan gegen kumas enden kuvvetli bir basing gordiigii i¢in
atki yoniinde dinklenir. Bu silindirlerin hizlar1 ve basinglari dinklemenin
diizgiinliigiinii etkiler. Basincin az ya da fazla olmasi halinde kumas yiizeyinde
patinaj izleri veya telafisi zor baski kiriklar1 olusur. Hizinin yiiksek olmasi
halinde de aymi sorunlarla karsilasilir. Silindirlerin hiz ve basinglart kumas
yapist ve kalinligina gore belirlenir.

> Dink kanali: Boydan dinklemenin gergeklestigi kisimdir. Silindirlerin
arasindan ¢ikan kumas bu kanala gelir. Kanalin agiz kismimi da kapatacak
sekilde asagiya dogru baski yapan bir kapak mevcuttur. igeride biriken kumasin
olusturdugu basingla kanalin i¢inde sikisan kumas kanal kapagini zorlayarak
yukariya kaldirdigi anda kanaldaki kumas hizla karsidaki makine duvarina
carpar. Hem kanalda hem de duvara ¢arpma sirasinda ¢6zgii yoniindeki lifler
birbirlerinin igerisine giriftleserek boydan dinklemeyi meydana getirir. Kanal
kapaginin basmeci kumas kalinlig1 ve istenen dinkleme etkisine gore belirlenir.
Kanalm silindirle birlestigi kisim ¢ok iyi ayarlanmalidir. Aradaki bosluk veya
ayarsizlik kumasta siirekli delik ve yirtiklara neden olur.



Resim 1.3: Dink kanah

Kumag boyuna 100 cm aralikla dikilen 2 dikis, dinklemenin siirdiigii zamanlarda
olciilerek dinkleme yiizdesi pratik olarak tespit edilir. Ornegin 100 cm aralik 95 cm’ye
diismiisse % 5 ¢cekme (dinkleme) olmustur.

1.4. Dinkleme Cesitleri

Dinkleme islemi bir¢ok asamada yapilabilir. Kumas ham haldeyken kumastaki
kirliligin giderilmesi amaciyla yapilan yikama islemi, hem dinkleme sirasinda kullanilacak
kimyasal maddelerin temizleme etkisinden faydalanmak hem de kumasi daha sonraki
islemlerde oOrgiileri siklasmis, gerginliklerinden arinmig héle getirmek i¢in yapilabilir. Bu tiir
dinklemelerde genellikle bazik dinkleme tercih edilir.

Kumas, karbonize isleminden gegtikten sonra komiirlesmis bitkisel artiklarin
dokiilmesi amaciyla dink makinesinden gegirilir. Burada amag dinkleme olmamakla beraber
kismen dinkleme de yapilmig olur. Son olarak yikanmis ve bir¢ok islem gérmiis kumasa
istenilen siklik ve tuseyi verebilmek igin dinkleme islemi yapilir. Burada amag¢ kumasin
boyutunu ve tutumunu istenen hale getirmektir.

Dinkleme islemi dink ortami dikkate alinarak simiflandirildiginda bazik, asidik ve notr
dinkleme olarak siniflandirlabilir.

1.4.1. Asidik Dinkleme

Asidik dinkleme melanjli ve boyali kumaglarda boya kusma ihtimalinin fazla oldugu,
hizli dinkleme etkisi istenildigi hallerde ve dinklenmesi zor olan mamullerde tercih edilen
dinkleme ¢esididir. pH degeri diistiikge dinkleme etkisinin arttig1 bilinmektedir. pH 4,5- 2
araliginda etkili bir dinkleme s6z konusudur. Ancak asitlik degeri arttikca elyaf yiizeyinin
yipranma riski de arttig1 i¢in asidik dinklemelerde pH’in 2’ye kadar diismemesinde fayda
vardir.



Asidik dinklemede kumas tusesi daha sert ve pul tabakasi kismen zarar gérmiis olur.
Bu nedenle asidik dinkleme yayginlasamamistir ancak yine de bazi kumaglara
uygulanmaktadir.

Asidik dinklemede pH genellikle siilfurik asit ile ayarlanir. pH 2- 4 olacak sekilde
stilfiirik asit kumasa emdirildikten sonra 15- 20 dakika dinkleme yapilarak kontrol edilir.
Istenilen sonu¢ almana kadar dinkleme devam edilir. Yiiksek asit konsantrasyonu ve
hareketin meydana getirdigi sicaklik, 1slak kumasla baglanmis olan dinkleme isleminde
kumasta kurumalara neden olabilir. Kumasin fazla kurumasi hem dinkleme etkisini azaltir
hem de kumasin zarar gérme ihtimalini artirir. Bu nedenle kumas fazla kurursa bir miktar su
ilave edilerek kumas tekrar 1slak hale getirilmelidir.

Dinkleme islemi bittikten sonra kumas soda ¢ozeltisinden gecirilerek nétrlestirilir.

1.4.2. Bazik Dinkleme

Ham, yikanmis ve boyanmis kumaslarda yaygin olarak uygulanan dinkleme ¢esididir.
Dinkleme esnasinda kullanilan sabun ve soda ayni zamanda kirli kumaglarin temizlenmesini
de destekler.

Bazik dinkleme sonrasinda kumas daha dolgun ve yumusaktir. ince, kivrimli ve
kaliteli liflerin dinklenmesi sirasinda soda ilavesine gerek duyulmaz. Yaghh wve kirli
kumaslarin dinklenmesinde soda ilavesi yaglarin da sabunlagmasini sagladigi i¢in gereklidir.

Dinkleme etkisinin pH 10’a kadar olduk¢a iyi oldugu gozlenir. pH 10’un iizerine
¢ikilmamalidir. Ayrica dinkleme isleminden Once flottenin emdirildigi siiregte iyi bir 1slatici
kullanmak dinklemenin diizgiin yapilmasina yardimci olur. Flottede kullanilacak soda ve
sabun miktarlar soyledir:

10-20 g/l soda
% 2- 10 sabun

Bu flottede emdirilmis olan kumas suyunun fazlasi alinmig (1slak veya nemli) bir
halde dinkleme yapilir. Dinkleme esnasinda sicaklik, hareket ve pH etkisiyle yiikselecektir.
Ortamin sicakligr 40- 50 °C’yi gegmemelidir. Sicakligin artmas: halinde makine kapaklari
acilarak sogutma yapilmalidir. Aksi takdirde alkalinin var oldugu ortamda sicaklik ve
hareket nedeniyle yiin elyafi zarar goriir. Yiin ile calisirken hi¢ unutulmamasi gereken
onemli Ozellik, yiin elyafinin canli olmasidir. Ugrayacagi hasarlan telafi etmek miimkiin
olmaz.



1.4.3. Notr Dinkleme

Yiin lifinin kecelesme 0Ozelligi nétr ortamda diisiik oldugundan iyi bir dinkleme
saglanamaz. Ancak hafif dinklenmesi istenen kumaslarda notr dinkleme yapilabilir. Ozellikle
kamgarn ve jarse gibi triko kumaglarin tutumlarindaki sertligi azaltmak amaciyla notr
dinkleme tercih edilebilir.

Boyali kumaslarda, kullanilan yiin lifinin yas hashigi diisiik ise dinkleme esnasinda
boya kusmasi meydana gelir. Notr dinklemede boya kusmasi en az oldugundan bu tiir
kumaslar i¢in tercih edilebilir.

Notr dinkleme ile elde edilen dinkleme etkisi yikama sonrasi elde edilenle aym
oldugundan nétr dinkleme uygulama alan1 bulamamustir.



_CUYGULAMA FAALIYETI

Yiinlii mamullere dinkleme islemi yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Dinkleme yapilacak kumasi tartiniz.

» Tulum dikilmis kumas1 makineye
yerlestiriniz.

» Kumas boyuna 1 metre aralikla 2 igaret
koyunuz.

Dinkleme flottesi i¢in hesaplar1 yapiniz.

Dinkleme ¢6zeltisini hazirlaymiz.

Dinkleme makinesinin ayarlarini yapiniz.

Dinkleme makinesini ¢alistiriniz.

Dinkleme yiizdesini kontrol ediniz.

» Daha Once isaretlediginiz aralig
Olcerek kontrol ediniz.

V| V |V|V|V|V

Dinkleme islemi tamamlandiktan
makineyi durdurunuz ve kumasi makineden
¢ikarmiz.

 J——




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Dinkleme yapilacak kumasi tarttiniz mi?
Tulum dikilmig kumasi makineye yerlestirdiniz mi?
Dinkleme flottesi i¢in hesaplari yaptiniz m1?
Dinkleme ¢6zeltisini hazirladiniz mi1?
Dinkleme makinesinin ayarlarim yaptiniz mi?
Dinkleme makinesini ¢alistirdiniz mi1?
Dinkleme yiizdesini kontrol ettiniz mi?
Dinkleme islemi tamamlandiktan sonra makineyi durdurup
kumas1 makineden ¢ikardiniz mi?

V|V|V|V|V|V|V|V

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye geginiz.
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Asagidaki ciimleleri, dogru ve yanlis seklinde karsilarindaki kutucuklara (X) isareti
koyarak degerlendiriniz.

1. (...) Yinli kumaglar ¢ogu zaman yumusak, dolgun ve 1s1 gegirgenligi az olarak
kullanilir.

2. (...) Dinkleme diizensiz ve hesapsiz yapilirsa yiinii kegelestirmis oluruz.

3. (...) Kalin yiin lifleri daha ¢ok kegelesme 6zelligi gosterir.

4, (...) Kaliteli bir kumas ve iyi bir dinkleme i¢in yiin lifinin fiziksel yapisi, esnekligi
onemlidir.

5. (...) Yiin lifinin kegelesme 6zelliginin en belirgin oldugu pH aralig1 5 — 7°dir.

6. (...) Dinklenecek kumasin nemli olmasi pul tabakasinin zarar gérmesine neden olur.

7. (...) Kumasin boydan dinklenmesi makinenin dink kanalinda gergeklesir.

8. (.I. .) Asidik dinklemede kumas tusesi daha sert ve pul tabakasi kismen zarar gérmiis
olur.

9. (...) Asidik dinklemede pH 2- 4’tiir ve genellikle formik asit ile ayarlanir.

10. (...) Bazik dinkleme sonrasinda kumas daha dolgun ve yumusaktir.
11. (...) Bazik dinkleme yiiksek sicakliklarda yapilabilir.
12.  (...) Hafif dinklenmesi istenen kumaslarda nétr dinkleme yapilabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 2

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda yiinlii mamullere krablama islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Yiinlii kumaslara terbiye yapan bir isletmede krablama islemini gozlemleyiniz.

2. KRABLAMA

2.1. Krablama isleminin Amaci

Yiinlii kumaslarla yapilan terbiye islemleri sirasinda kumasta olusabilecek kiriklar cok
onem tasir. Bu kiriklara dnceden engel olabilmek ve olusan kiriklari diizeltmek amaciyla
krablama (kaynatma) islemi yapilir. Krablama islemi ham haldeki kumaslara ve islem
gormiis kumaslara yapilabilir. Ham kumaglarda yapilan krablamada kumastaki gerginlikler
giderilerek boyutlar sabitlenir, bir anlamda kumas 6nceden fikse edilmis olur. Islem gdrmiis
kumaslarda ise hem kirik ve kirigikliklar diizeltilir hem de kumas boyutlar1 sabitlenmis olur.

Resim 2.1: Krablama makinesi
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2.2. Krablamaya Etki Eden Faktorler

>

Sicakhik: Krablama genellikle krablama banyosu 95 °C civarinda iken yapilir.
Ancak krablanan kumagsin oOzelliklerine bagli olarak sicakligin degiskenlik
gostermesi gerekir. Renkli ve yikanmamis kumaglarda krablama sicakligi
nispeten diisiik tutulmalidir. Beyaz ve yikanmis kumaslarda da yiiksek
olmalidir. Renkli kumaglarda yiiksek sicakliklara ¢ikildiginda boya verme riski
mevcuttur. Yikanmamis kumaslarda ise kirlerin ve yaglarin piserek kumasa
niifuz etmesi, daha sonraki yikamalarda temizlenmeyi zorlastirmasi soz
konusudur. Beyaz ve yikanmig kumaslarda bu tehlikeler olmadigindan daha
yiiksek sicakliklara ¢ikilmasi krablama etkisini artirarak iglemin amacina uygun
olmasini saglar. lyi bir krablama icin renkli ve yitkanmamis mamullerde 30- 50
°C’de yaklagik 2 dakika, beyaz ve yikanmig mamullerde 95 °C’de yaklagik 2
dakika krablama yapilir.

Krablama flottesi: Krablama notr veya hafif alkali ortamda daha iyi yapilir.
Ancak krablama flottesine kirik (krep) Onleyici madde ilave etmek krablama
sirasinda olusabilecek kreplesmeleri 6nlemek igin gereklidir.

Basing: Krab makinesinde ana tamburun {izerinden tasiyici bant ile gegen
kumas, burada bir basing ile karsilasir. Ayrica diskontinii (kesikli) olarak
yapilan krablamada sargilarin basinct da s6z konusudur. Her iki yontemde de
kumas lizerine uygulanacak basincin diizgiinliigii fiksenin diizgiinliigiinii direkt
olarak etkileyecektir. Meydana gelecek basing farkliliklar1 fikseyi farkli
yapacagindan daha sonraki islemlerde diizeltilmesi zor hatalara sebep olur.

Resim 2.2: Ana tambur ve tasiyic1 bant
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> Sok sogutma: Krablanmis olan kumasin kazanmis oldugu formu ani bir
sogutmayla sabitlestirmek gerekir. Ancak 6zel kumaslarda (bilardo masasi
cuhasi) bir tahta silindire sarilarak yavas¢a sogumasi istenir. Sok sogutma soguk
suya daldirilarak veya soguk silindirden gegirilerek yapilir.

Resim 2.3: Sok sogutma kismm

2.3. Krablama Makineleri

Krablama makineleri iki sekilde incelenebilir: Birincisi kesikli c¢alisan krablama
makineleri, ikincisi ise Kontinii krablama makineleridir. Kesikli ¢alisan krablama makineleri
giinlimiizde sik rastlanan makineler degildir. Yerlerini kontinii krablama makinelerine
birakmislardir. Kesikli caligan krablama makinelerinde kumaslar bir ¢ift silindirin bulundugu
makinede {istteki silindirin baskisiyla alttaki silindire sarilir. Bu sekilde sicak suyun
igerisinde 30- 60 dakika dondiiriildiikten sonra tekrar ¢oziiliip 6nceden ice gelen ug disa
gelecek sekilde yeniden sarilir. Bu sekilde 15 dakika dénen kumaslar islem bittiginde soguk
su bulunan bir tekneden gegirilerek sogutulur.

Yukarida da anlatildigi gibi uzun siireli, zahmetli ve fazla is¢ilik gerektiren bu
makineler, daha az iscilik gerektiren kontinii krablama makineleri ¢iktiktan sonra 6nemlerini
kaybetmislerdir.
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Resim 2.3: Kontinii krablama makinesi semasi

Kontinii krablama makinelerinde kumas enine agik bir sekilde makineye girer.
Makinede Once sicak su bulunan tekneden ge¢en kumas daha sonra ana tambura gelir. Ana
tambur buharla sitilir. Ana tamburun etrafin1 sarmis olan lastik bant ile tamburun arasina
giren kumas, makine icerisinde tamburla birlikte bir tur atarak makineden ¢ikar, sogutma
kismina gecer. Kumag tamburla birlikte donerken lastik bant tarafindan basinca ugrayarak
fikse olma esnasinda istenilen basingla yol alir. Tamburun sicaklig1 suyun sicakligindan daha
fazladir. Lastik ile tambur arasinda kalan kumasin {izerindeki su yiiksek sicaklik nedeniyle
buharlasir. Ancak bu buharlasma sikisik ve kapali bir ortamda gergeklestigi i¢in ugup
gitmez, kumas iizerinde fikse etkisini artirir. Tambur sicakligi renkli ve yikanmamig
mamullerde 110 °C, beyaz ve yikanmis mamullerde ise 140 °C civarindadir. Sogutma suyu
ise oda sicakligindadir.

2.4. Krablamanin Mamule Kazandirdigi Ozellikler

Krablama islemi, yiinlii kumaglarin sicak su ile islem gordiikten sonra sogutulmasi
esasina dayanmaktadir. Sicak su ile karsilasan yiinlii kumasta lifler sismekte ve hacim
kazanmaktadir. Bu hacimli haliyle kumasin daha yumusak ve dolgun bir tutum kazanmasi
saglanmaktadir. Kumas tutumundaki bu degisiklik ayrica kumasin daha diizgiin bir yiizey
kazanmasini da saglar. Bu diizgiinliikk nedeniyle kumas daha canli daha parlak bir goriiniim
kazanir.

Yikanmamis ve dinklenmemis olan kumaslardan yikama sirasinda ve yas islemlerde
kirik riski yiiksek olanlarin mutlaka krablanmasi gerekir. Krablama sirasinda kumasin sekil
degistirme istegi en aza indirildiginden yikamada ve dinkte olabilecek kirilma ve kirisma da
en aza inmis olur.

15



Yikanmis, dinklenmis ve diger yas islemleri gormiis kumasglarda islemler sirasinda
olugmus olan kirik ve kirigikliklar1 gidermek igin de krablama iglemi yapilabilir. Sicak su ile
gevsetilmis kumas, krablama makinesinde uygun sekilde basingla karsilasarak diizgiinlesir
ve hemen sonrasinda yapilan sogutmayla da bu diizgiinliik kalic1 hale getirilir.

Krablama sirasinda kumastaki kegelesme 6zelligi azalacagindan yiiksek ylizdelerde
dinklenecek kumaslarin krablanmadan 6nce dinklenmesi gerekir. Aksi takdirde istenilen
yogunlukta dinkleme yapmak miimkiin olmaz.
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Yiinlii mamullere krablama islemi yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
» Krablama banyosunun sicakligini
ayarlayimiz.
» Krablama banyosuna 20 g/ | krep
oOnleyici ilave ediniz.
» Tambur sicakligini 100 °C’ye
ayarlayiniz.
» Makine hizin1 8 n/ dk.ya ayarlaymiz.
» Krablama yapilacak kumasi kilavuz
kumasa dikiniz.

» Krablama makinesini ¢alistiriniz.
> lIslem bittiginde makineyi durdurunuz.
» Kumasi makineden ¢ikariniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandigimiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Krablama banyosunun sicakligini ayarladiniz m?
Krablama banyosuna 20 g/ | krep 6nleyici ilave ettiniz mi?
Tambur sicakligin1 100 °C’ye ayarladiniz mi1?
Makine hizin1 8 m/ dk.ya ayarladiniz m1?
Krablama yapilacak kumasi kilavuz kumasa diktiniz mi?
Krablama makinesini ¢alistirdiniz mi?
Islem bittiginde makineyi durdurdunuz mu?
Kumas1 makineden ¢ikardiniz mi?

V|V|V|V|V|V|V|V

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagidaki ciimleleri, dogru ve yanlis seklinde karsilarindaki kutucuklara (X) isareti
koyarak degerlendiriniz.

1. (...) Yuinlii kumaglarda meydana gelebilecek kiriklari engellemek ve olusan kiriklar
diizeltmek icin krablama islemi yapilir.

(...) Krablama iglemi 70 °C civarinda yapilir.

..) Beyaz ve yikanmig kumaslarda krablama sicaklig1 diisiik olmalidir.

..) Krablama nétr veya hafif bazik ortamda yapilir.

..) Krablama flottesine kirik 6nleyici madde ilave edilmelidir.

..) Krablanmis olan kumasin kazanmis oldugu form sok sogutma ile sabitlenir.

..) Kesikli ¢aligan krablama makineleri yaygin olarak kullanilmaktadir.

©® N> oA wN

...) Krablama makinesinde tambur sicakligi renkli ve yikanmamis mamullerde 110
C beyaz ve yikanmis mamullerde ise 140 °C civarindadir.

o~ N N N A~

9. (...) Krablama igslemi kumas ylizeyini etkilemez.
10. (...) Krablama ile kumasin parlaklig: artar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.

19



MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozciikleri yaziniz.

1. Yiin lifinin kegelesme 6zelliginin en belirgin oldugu pH araligi ............... "dur.

2. Kumas agirhiginin % ................ 0 kadar flotte emdirilmis yiin kumas daha diizgiin ve
amaca uygun dinklenir.

3. Dinklemede baski silindirlerinin hiz ve basinglar1 kumasin................. ve
.................... gore belirlenir.

4, Dinklemede iki isaret arasindaki mesafe 90 cmise % ......... ¢ekme olmugtur.

5. Asidik dinklemede pH genellikle ............................. ile ayarlanir.

6. Yaygin olarak kullanilan dinkleme ¢egidi ........................ dinklemedir.

7. Hafif dinklenmesi istenen kumaslara ................ dinkleme uygulanabilir.

8. Terbiye islemleri sirasinda olusabilecek kiriklara engel olmak ya da olusan kiriklart
diizeltmek amaciyla yapilan isleme ......................eeeel denir.

9. Krablama genellikle krablama banyosu ............ °C civarinda iken yapilir.

10. Krablama flottesine ..............ccociiiiiiiiiiiiiiiiiin, ilave etmek krablama
sirasinda olusabilecek kreplesmeleri 6nlemek i¢in gereklidir.

11. Krablanmis olan kumasimn kazanmis oldugu formu ........................... ile
sabitlestirmek gerekir.

12. Krablama makinesinde tambur sicakligt renkli ve yikanmamis mamullerde
.................. °Cdir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iN CEVAP ANAHTARI

1- Dogru
2- Dogru
3- Yanhs
4- Dogru
5- Yanhs
6- Yanhs
/- Dogru
8- Dogru
9- Yanhg
10- Dogru
11- Yanhs
12- Dogru

OGRENME FAALIYETIi —2°NiN CEVAP ANAHTARI

1- Dogru
2- Yanhs
3- Yanhs
4- Dogru
5- Dogru
6- Dogru
7- Yanhs
8- Dogru
9- Yanhs
10- Dogru
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1- 45-9

2- 80- 100

3- yapisi,
kalinh@

4- 10

5- siilfiirik asit

6- bazik

7- notr

8- krablama

9- 95

10- kirik ( krep )
onleyici

11- sok sogutma

12- 110
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