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ACIKLAMALAR

KOD 542T GD554

ALAN Tekstil Teknolgjis
DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri
MODULUN ADI Yiiniin On Terbiyes 1

MODULUN TANIMI

Ydnld mamullere uygulanan ©6n terbiye islemlerinden
yikama, karbonize, agartma ve optik beyazlatma ile ilgili
temel bilgi ve becerilerin kazandirildigi bir 6grenme
materyalidir.

SURE

40/32

AN KOSUL

On kosulu yoktur.

YETERLIK

Y UnlG mamullere 6n terbiye yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modul ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun

olarak yUnli mamullere ©6n terbiye islemlerini

yapabileceksiniz.

Amaclar

1. YUnld mamullere yikama islemini teknigine uygun
olarak yapabileceksiniz.

2. YUnld mamullere karbonize islemini teknigine uygun
olarak yapabileceksiniz.

3. YUnlt mamullere agartma ve optik beyazlatma islemini
tekni gine uygun olarak yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Atolye, isletme, kitlphane, internet ortami, laboratuvar
aetleri, kimyasal maddeler, yapak, iplik, kumas yikama
makinesi, karbonize mak., yinli materyal (yapak, iplik,

DONANIMLARI kumas ), hassas terazi, 1sitic1, beher, meziir, baget
Modultn icinde yer alan her faaliyetten sonra verilen 6lgme
araclar ile kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgerek kendi
OLCMEVE kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen modul sonunda size 6lgme araci uygulayarak

modul uygulamalar1 ile kazandigimz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Tekstil terbiyeciliginde her turli mamulin renklendirme yapilmadan 6nce
hazirlanmas: ve renklendirme esnasinda sorunsuz ve hatasiz islem yapilmast agisindan bir
takim 6n islemlere tabi tutulmas: gereklidir. Bu islemlere 6n terbiye islemleri denir. Her
mamul farklt 6n islemlerden gegirilir. Bu farklilik mamulin yapisi, sonrasinda gorecegi
islemler ve musteri isteginden kaynaklanir

On terbiye islemleri her ne kadar renklendirmeye hazirlik islemi olarak tammlansa da
onemi renklendirme sonrasinda ortaya gikar. lyi yapilmis on terbiye, renklendirmede
olabilecek hatalari en aza indirir. Bu sebeple tekstil terbiyeciliginde 6n terbiye islemlerinin
Onemi buyUktdr.

Yunld mamullere de renklendirme yapilmadan oOnce gesitli 6n terbiye islemleri
uygulanmaktadir. Bunlar sirasiyla yikama, karbonizasyon, agartma, dinkleme ve krablama
islemidir.

Bu modul sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile yinli mamullere yapilan 6n
terbiye islemlerinden yikama, karbonizasyon, agartma ve optik beyazlatma yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( avmac )

Bu 6grenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda yunl i mamullere yikama islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken oncelikli arastirma yikanmamis bir miktar
yun aarak yarisim evinizde sicak su ve sabun ile yikayarak kurutunuz. Kirli olan yarisi ile
karsilastirarak sonuglar: arkadaglarimzlatartisinz.

1. YIKAMA

1.1. Yiinli Mamule Uygulanan On Terbiye islemleri

Y unlt mamullerin yapisi ve tzerinde bulunan yabanci maddeler hakkinda daha 6nce
bilgi almistimz. bk. Hayvansal Lifler modilt, Ydnlid mamullere asagidaki on terbiye
islemleri uygulanir:

Vilkama

|

Eathomzamyon

}

Lgartrna | beyazlatina

}

Erahlama

}



1.2. Yikama Islemi ve Amaa

Gerek yapak gerekse kumas halinde yunli mamullin 6n terbiyesinde en 6nemli islem
yikama islemidir. YUnlin Uzerinde bulunan yabanci maddeler cesitli  sekillerde
siniflandirilabilir:

> Dogal kirler: Hayvann teri, yag, idrar vs.

»  Yapisan Kirler: Cop, diken, ot, pitrak vs.

»  Sonradan olusan kirler: Boya, toz, makinelerden bulagan yag vs.saydigimiz bu
kirlerin terbiye islemleri Onces yunli mamul Gzerinden uzaklastirilmast
amaciyla yikamaislemi yapilir.

Y unlt mamullerin yikanmasi esnasinda dikkat edilmesi gereken en 6nemli hususlar
sunlardur:

»  YUnld mamuller fazla hareket ve mekanik etkiler karsisinda kegelesme 0zelligi
gosterirler.

»  YUnld mamuller bazik islemlere, bilhassa yuksek sicakliklarda yapilan bazik
islemlere kars1 hassastirlar.

Bu yizden ylnlt mamullerin terbiye islemleri sirasinda kuvvetli bazik ¢ozeltilerle (
pH 10" un Uzeri ) calismalardan, yuksek sicaklikta bazik islemlerden ( 55 °C’ nin Uzeri ),
fazla hareket ve mekanik zorlamalarin oldugu calismalardan kagimilmalidir. Aksi takdirde
yun lifinin yizeyindeki pul tabakasi zarar gorir. Boylece yunin kalites duser. Ayrica fazla
hareket ve sicaklik nedeniyle lifler birbirlerinin igine girerek kegelesme dedigimiz
istenmeyen karmasik yap olusur. Kegelesme iplik Uretimi sirasinda gok miktardallifin kirilip
zarar gormesine neden olur. Kumas hélinde ise istenilen kalitede narin ve dokimli
kumaglarin Uretilmesine engel olur.

1.3. YUnun Sulu Ortamda Yikanmast

1.3.1. Soda-Sabun Yikamasi

Ydn lifinin temizlenmes agisindan Ulkemizde en yaygin kullanilan yontemdir.
Y 1kama banyosundaki bazik ortama dikkat edildigi takdirde yin lifine zarar vermeden ¢ok
iyi bir temizleme elde edilir. Bu sekilde yikanmis olan yin lifi daha sonraki islemlerde
indirgen maddelerden daha az etkilenir. YUn lifinin yikanmasi sirasinda akali olarak
kullanilan soda hem bazik ortam saglar, hem de lif icindeki yaglar: sabunlastirarak temizlik
derecesini yukseltir.

YUnin yikanmast bir taraftan ylnin Uzerinde bulunan toz vs. gibi kirlerin
uzaklasmasim saglar, diger taraftan yun yagimn % 0,5- 0,15 oramnda kalmasini saglayacak
kadar temizlenmes icin yapilir. Yundeki bu temizleme islemi yin yapak hélindeyken
yapilirsa iplik eldesi sirasinda daha temiz ve duizgin iplikler elde edilir. Y Unun yikanmast
sirasinda yundeki yag miktarina ve kirliligine bakilarak 1- 3 g/ | soda 1- 5 g / | sabun
kullanilir. Yikamasicakligi 45- 55 °C’ dir. Y1kama banyosunun pH’ 1 10'u gegmemelidir.
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Yapak yikamada yin yag1 uzaklastirildigindan kumas yikama yapilirken soda ilavesi
yapiimasina gerek yoktur, sadece sabunla yikama yeterlidir. iplik yapim sirasinda kullanilan
harman yagi nedeniyle soda- sabun yikamas: yapmak gerekirse soda kullanilir.

1.3.2. Soda Deterjan Yikamas

Soda- sabun yontemine benzeyen bir yontem olmakla beraber soda sabun yontemi
kadar uygulama alam bulamamustir. Bu yontemle yikanan yunlerin temizlik dereces daha
yuksek, iplik yapim sirasinda daha rahat calismay:r sagladiklart h@lde yiksek maliyetli
olmalar1 nedeniyle Ulkemizde tercih edilmemektedir. Yikama sirasinda kullanilan deterjana
ilave olarak banyodaki sodanin yaglarla meydana getirdigi sabunlar da eklendiginde yikama
tesiri daha yuksek seviyelere gikmaktadir. Ancak lifler Gzerindeki bu yogun etki nedeniyle
elastikiyet azalmakta, kirilganlik artmaktadir. Bu da yontemin olumsuz taraflarindan biridir.

1.3.3. N6tr Deterjan Yikamasi

Alkali ilaves yapilmadan nétr ortamda deterjan ile yapilan yikamalar daha iliman bir
yikama gerceklestirdiklerinden yikama ve iplik yapimui sirasinda kegelesme gibi
olumsuzluklarin en aza inmesini saglar. Bunun yanminda akali artiklarindan kaynaklanan
sararmalarin gorilmedigi bir yontemdir. istenen temizlik elde edilemediginden iplik tretimi
sirasinda gozle gorulur bir farklilik olusmadigindan dolayr soda- sabun yikamasina oranla
daha az tercih edilirler. Ulkemizde uygulama alan: hemen hemen hig yoktur.

1.3.4. iso-Elektriksel Noktada ( Asidik Ortamda) Yikama

Zayif asidik ortamda ( pH 5- 6) yun liflerinin zarar gormes ve kegelesme tehlikesi
azdir. Ancak bu sekilde yikanan yun lifleri sertlestiginden ve esneklikleri azaldigindan iplik
yapimi esnasinda zorluklarla karsilasiimaktadir. Aynmi zamanda asidik ortamda yapilan
yikamalar makinel erde korozyona (asinma) sebep oldugundan bu yikama yontemi Glkemizde
uygulama alani bulamanmgtr.

1.3.5.Yin Terinde Yikama

Suda ¢6ziinen yin terinde bulunan organik asitlerin potasyum tuzlar: iyi bir yikama
etkisine sahiptir. Aymi zamanda yine zarar vermesi de siz konusu degildir. Duhamel
yontemi de denilen bu yikamada 0zel kapali1 devre calisan yikama makinelerine ihtiyag
duyulmaktadir. Ayni zamandaiyi bir temizlik saglanamadigindan ardindan hafif bir sabun ya
da deterjan yikamas: yapilmasi gerekir. Bu sebeplerden dolay: Ulkemizde uygulama alan
bulamanmustir.



1.4. Materyalin Durumuna Gore Yikama Islemi

1.4.1. Elyaf Halinde Yikama ( Yapak Yikama)

Resim 1. 1: Yapak yikama makinesi

Yun lifi icerdigi kirlilik bakimindan iplik yapimi ve dokuma sirasinda rahat ¢alismay1
zorlagtirir. Cesitli mamul formlarinda yikama yapilabilir. Ancak iplik ve dokuma islemlerini
kolaylastirmak icin elyaf halinde yikamatercih edilmelidir. Y inin elyaf hélinde yikanmasin
saglayan makinelerin ortak ismi “Leviatan” dir. Birgok tekneden olusan bu makineler yiniin
makineicerisindeki hareketini saglayan sistemlere gore isimlendirilir. Bunlar;

»  Tiwrmikh veya catall1 yapak yikama makineleri,
»  Délikli tamburlu yapak yikama makineleridir.

Bunlarin disinda yaygin olarak kullamiimayan tipleri de vardir. Ulkemizde en fazla
kullanilan tirmikl: veya gatalli yapak yikama makineleridir. Bu makinelerde birinci tekneye
konulan elyaf catalar ve tirmiklar yardimuyla hareket ederek tekneden tekneye aktarilirlar.
Teknelerde yikama adimlarim olusturan kimyasal maddelerin oldugu flotteler bulunur.
Leviatan makinelerinde yikanan yin iplik yapim sirasinda daha az fire verir, daha diizgin
iplik elde edilir.

Yikamadan evvel ylnler, acicilarda acilarak toz eleklerine gonderilir. Bu sekilde
yunin tzerinde bulunan yabanct maddeler uzaklastirilir. Y tintin Uzerinde bulunan kir ve yag
oramt g6z onunde bulundurularak terleme odalarinda 40-45 °C' de buhar verilerek
yumusatma islemi yapilir ve 1 giin bekletilir. Bekletilen yinler leviatanda yikanir. 5 tekneli
leviatandaislem akis1 asagidaki gibidir:



‘Resm L. 2; Yapak yikama makinesi teknesi

1. Havuz: A¢gma makinesinde tekrar acilan yilnler tasiyici bantlar sayesinde 1. havuza
gelir. Ortalama sicaklik 3540 °C' dir. Tirmuklar tarafindan suya dalan yunler gegis
esnasinda tzerinde kalan pisliklerden arinarak sikma silindirlerine gelir. Burada sikilarak 2.
havuza geger.

2. Havuz: Ortalama sicaklik 4045 °C, pH 8-9' dur. Bu havuza 2 g/ | soda verilir. 1.
havuzdan gelen yunler bu havuzdan gegerken sodanin ve sicakligin yardim ile yiin tzerinde
bulunan yag tabakasinin kabarmasi saglanir ve sikma silindirlerinde kabaran yaglar sikilarak
yinden uzaklagtirilir.

3. Havuz: Ortalama sicaklik 45-55 °C, pH 9" dur. Bu havuza 1 g / | soda, 3 g./ |
yikama sabunu ilave edilir. 2. havuzdan gelen yinler bu havuzdan gecerken Uizerinde kalan
yagdan soda ve yikama sabunu ile kurtulur, tekrar sikma silindirinde sikilarak 4. havuza
gonderilir.

4. Havuz: Ortalama sicaklik 4045 °C, pH 89" dur. 1 ¢/ | yikama maddesi verilir. 3.
havuzdan gelen yinler buradan mekanizmanin yardimiyla gecerek yagdan ve kirden
tamamen kurtulur. Sikilarak 5. havuza gider.

Resim 1. 3: Yapak yikama makinesinde tir miklar



5. Havuz: Ortalama sicaklik 3540 °C’ dir. Burada diger havuzlarda yikanan yinler
durulanarak sikilir ve kurutulmak tizere makinelere veya giinese cikarilir.

Kurutma makinesine gelen yinler burada kurutulur ve tekrar toz eleklerinden
gegirilerek dinlenmeye brirakilir.

Y1kama receteleri her yine gore degisir. Ayn yoOreye ait olan yinler bile yildan yila
fark eder. Bununigin cografik sartlar cok 6nemlidir.

Resim 1. 5: Santriflj sonrasi stkalmas yiinler



1.4.2. Kumas Halinde Yikama

Genellikle elyaf ha@linde yikanmis olan ylnler tabiattan gelen ve yapisinda bulunan
kirlerden temizlenmistir. Kumas héline getirilen yin, iplik yapimi ve dokuma sirasinda
makine ve ortamdan adigi kirleri, iplik yapimi sirasinda kolaylik olmasi igin verilen harman
yagim Uzerinde bulundurdugu igin Kirlidir. Kumas hélinde yikanmas: sirasinda sonradan
amis oldugu bu kirler temizlenir.

Yaygin olarak uygulanan yikama islemi aynm zamanda dink makinesi olarak da
kullanilan dink- yikama makinelerinde halat hdlinde yapilir. Cogu zaman yikamanmn
arkasindan kumas makineden cikarilmadan dinkleme islemi ile devam edilir. Ayrica narin ve
calisma gucligl cikaran kumaslarda agik en yikama makineleri de kullanmlir. Agik en yikama
makinelerinde ezilme ve kirilma tehlikesi olan kumaslar yikanirlar. Halat h@linde yikama
icin yaygin bir kullamm alam mevcuttur.

Yikama islemi sirasinda kumasi sadece temizlemekle kalmayip fiziksel ¢zelliklerine
de katkida bulunulur. Daha dolgun, daha yumusak bir kumas elde edilebilir.

!

Resim 1. 6: Y 1kama makinesinden kumas gecisi
1.4.2.1. Halat Yikama

Halat yikama hassas kamgarn kumaglarin disindaki kumaglarda en ¢ok uygulanan
yontemdir. Kirik, kirisiklik izi kalmasi sdz konusu olan kumaslarda yikama yapmadan dnce

fikse yapmak gerekebilir. Fikse igin genellikle krablama uygulanir.

Halat hdlinde yikamada soda- sabun yikamasi yapilabilecegi gibi nétr sabun veya
deterjan yikamasi da yapilabilir. Yaygin olarak uygulanan bazik ortamda sabunlu yikamadir



Hangi yontemle yikanacagina kumagtaki harman yaginin, kumasin kirinin ve kumas
boyali1 ise Uzerindeki boyar maddenin dzelliklerine bakilarak karar verilir.

Halat hdlinde kumas yikama sirasindaiyi bir yikama etkisi elde etmek i¢in ve kumasin
zarar gormeden yikanmasinm saglamak icin dnemli noktalar sunlardir:

Tulum dikme: Sonsuz halat h@line gelmis olan kumas makine icerisinde donerken ve
stkma silindirlerinin arasindan gegerken sekil degisikligine ugramalidir. Birgok defa ayn
sekilde gecen kumasta kirik ve ezikler kaginilmaz olur. Kumas kenarlarinin birbirine
dikilmesi ha@linde kumas uzun bir boruya benzer. Bu nedenle kumasin icinde sikisan hava
silindire girmeden 6nce kumasin bir balon gibi sismesine neden olur. Meydana gelen bu yap:
nedeniyle kumas silindirden her geciste farkli bir noktadan katlanmis olur. Bu da kumasta
kirik ve kirigikliklarin énlenmesine yardimei olur.

Resim 1. 7: Tulum dikme makinesi

Silindir basina: Yikama igsleminin en etkin oldugu noktadir. Flotteyi emmis olan
kumas stkma silindirlerinin arasindan gecgerken icindeki flotteyi atar. Flotte ile beraber
kumasin icine niifuz eden yag ve kirler de uzaklagir. Silindirlerin stkma basincinin az olmasi
hélinde yikama etkis azalir, yikama slresi uzar. Fazla olmasi h@linde ise kumas Uzerinde
kiriklar, silindir izleri meydana gelir. Silindir basinci kumasin kalinligi ve 6rgl yapisina gére
belirlenir. Iyi bir yikamaicin silindir basincimin dogru ayarlanmas: gerekir.
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Resm 1. 8 Skma slindirleri
1.4.2.2. Genis yikama ( Acik En Yikama)

Acik en yikama makineleri kirik izi kalma tehlikes fazla olan ince kumaslarda ve
sentetik karisimi yonli kumaglarda tercih edilir. Bu makinede kumas halat yikama
makinesinde oldugu gibi sonsuz bant biciminde doner. Halat yikama makinesinden farkl
olarak enine acik olarak ¢aligilir.

Genis yikama makinelerinde elde edilen yikama etkisi iyi olmakla beraber halat
yikama makinelerinde oldugu gibi dolgunluga ve yumusakliga katki saglamaz. Bu nedenle
yun Ureticileri tarafindan tercih edilen makine tipi degildir.

Bu makinede kumas yikama iglemi siirerken halat yikama makinesinde oldugu gibi
silindirlerin arasindan gecer. Silindir basinci kumas kalinligina gére ayarlamr. Enine agik
calismakta olan kumagin kirismasim ve katlanmasim onlemek icin agicilar, kumasin saga
sola kaymasinm engellemek icin de terazi rolikleri gbérev yapar. Ayrica kumasin Gzerine flotte
puskirten delikli bir boru kumasin eni boyunca puskirtme yapar. Sikma silindirlerinin
hemen altinda bulunan kigik bir tekne sikilan suyun banyoya dénmesini engelleyerek ayri
bir yere aktarir.
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Resim 1. 9: Acik en kumas yikama makinesi

Acik en yikama makineleri gegmiste sonsuz bant hdlinde dikilen kumaslar: yikarken;
gunumizde kontint yikama makinesi olarak kullanilmaktadir. Bu makinelerde yikama
islemi 5-8 adet teknenin icerisinden kumasi gecirerek yapilir. Bu yikamalar sirasinda
genellikle sabun ve yiin koruyucu madde kullanilir. Teknelerdeki yikama islemi asagidaki
receteile uygulanir:

1.Tekne: Bu tekneye 1-3 g/L sabun ilave edilerek kumasin yikanmasina baslanr.
Sicaklik 50 °C’ dir.

2. Tekne: 50 °C, de suiletasarli yikama yapilir.

3. Tekne: 50 °C, de suiletasarli yikamayapulir.

4. Tekne: 50 °C, de suile tasarl yikamayapilir.

5. Tekne: 50 °C, de yiin koruyucu madde ilave edilmis sudan gegirilir.

6. Tekne: Tasarli yikama yapilir. Bu yikama oda sicakliginda su ile yapilir.

Acik en yikama makinesinde yikama esnasinda dikkat edilmesi gereken hususlar
sunlardur:

Makinede su puskirten fiskiyeler surekli temiz ve delikleri agik olmalidir. Aksi
takdirde yikamada bdlgesel kirler kumas ¢ozgl yoninde iz yapacak sekilde kalarak hataya
neden olur.

Makinede yikamadan dnce iyi bir temizlik yapilmis olmalidir. Silindirlerde kalmisg
olan kirler kumas Uzerine yapisarak hataya neden olur.

Kumas makineye acik hélde kiriksiz ve kirisiksiz verilmelidir. Calisma sirasinda da

buna dikkat edilmelidir. Yikama sirasinda stkma silindirlerindeki 4-5 bar basing nedeniyle
kinigikliklar sabitleserek hataya neden olur. Bu kiriklari daha sonra diizeltmek ¢ok zordur.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Balyalan
hazirlayinz.

acarak  yuni  yikamaya

> s onlugunuzu giyiniz.

» YUnU acicilarda acarak toz eleklerinden
gegiriniz.

adarak 4045 °C

» YUind terlemeodalarn » YUnln gerektigi sekilde yumusamasi
de buhar vererek yumusamasini icin 1 guin terleme odasinda bekl etiniz.
saglayiniz.

» Bekletilen yunu yikamak icin tasiyici
bantlarla makineye veriniz.

» Makinenin su hacmi 5000 litre olacak

sekilde her bir havuza verilmes gereken

» Hesaplarimzin  dogrulugundan emin
olunuz.
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soda ve sabun miktarlarint hesaplayiniz.

» Hesaplarimzin sonuglarina gore
havuzlara soda ve sabun ilavelerini

yapiniz.

» Makinede havuz sicakliklarim ve pH' 1
kontrol ediniz.

» YUnin makine icerisinden gegmesini
saglayinz.

> Islem tamamlandiktan sonra  yini
makineden cikarinz.

> Y UnU kurutma makinesinde kurutunuz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapms oldugunuz calismalart kendi

arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

kendinize ya da

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1

Balyalar1 acarak yuni yikamaya hazirladimz mi?

2.

Y Unl agicilarda acarak toz eleklerinden gecirdiniz mi?

3.

yumusamasin sagladimz m?

Y Uni terleme odalarina alarak 4045 °C’ de buhar vererek

4.

verdiniz mi?

Bekletilen yuni yikamak icin tasiyici bantlarla makineye

5.

verilmes gereken soda ve sabun miktarlarint hesapladinz mi?

Makinenin su hacmi 5000 litre olacak sekilde her bir havuza

6.

Hesaplarimizin sonuglarina gore havuzlara soda ve sabun
ilavelerini yaptimz n?

7.

Makinede havuz sicakliklarim ve pH’ 1 kontrol ettiniz mi?

8.

Y tinuin makine igerisinden gegmesini sagladiniz mi?

Islem tamamlandiktan sonra yiinii makineden gikardiniz nm?

10. Y Uni kurutma makinesi nde kuruttunuz mu?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek

islemi tekrar ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )
Halat halinde yikama uygulamasi

Islem Basamaklar: Oneriler

> Yikanacak kumasin agirligin tespit ediniz. | > Ogretmeninizle birlikte calisimz.

» Tulum dikmek icin makineyi hazirlayinmz.

» Hava basincim kontrol ediniz.( 4 bar
olacak )

» Dikis genigligini 15 mm olacak sekilde
ayarlayimz.

» Dikis  ipliginin ~ bobinden  gdlip
gelmedigini kontrol ediniz.

» Tulum dikme makinesini calistirarak
kumag1 dikiniz.

» Dikis gerginligini ayarlayarak ug uca
dikiniz.

» Kumas gergi silindirlerinin tansiyonunu
diizgln dikis yapacak sekilde
ayarlayimz.

» Tulum dikisini gozle kontrol ediniz.

» Kumas kaymas: olursa kontrol
panelindeki digmeler yardimiyla
kumasin normal hélde gelmesini

saglayiniz.
» Tulum dikilmis kumas1 yikama makinesine
yerlestiriniz.
» Makinenin hizint ve silindir basincinm » Silindir basincint kumagin kalinligina
ayarlayiniz. gore ayarlayinmz.

» 10 dakikatasar yikama yapinmz.

» Asagidaki regeteye gore hesaplarimzi

yapinz.
» B.O. 1.20

» Hesaplarinizin dogrulugundan emin
olunuz.
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> Sabun 2¢/1

> Y aptigimz hesaba gore su ve sabunu
makineye alinz.

» 40 °C’ de 15 dakika 6n yikama yapiniz.

» 10 dakikatasarl yikama yapiniz.

» Aym miktarda su ve sabun alarak 40 °C
de'15 dakika yikama yapiniz.

-

,..---"'"'V‘.

» 10 dakika tasar yikama yarak kumas1
makineden cikariniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapms oldugunuz calismalart kendi
arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Halat Halinde Yikama Uygulamasi

kendinize ya da

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

1.Y1ikanacak kumasin agirligim tespit ettiniz mi?

2. Tulum dikmek icin makineyi hazirladimz n?

3. Tulum dikme makinesini calistirarak kumasin yizll icte kalacak
sekilde kilavuz kumasa diktiniz mi?

4. Tulum dikilmis kumas1 yikama makinesine yerlestirdiniz mi?

5.Makinenin hizint ve silindir basincini ayarladiniz mi?

6.10 dakikatasarli yikama yaptinz mi?

7.Regete hesaplarim yaptimz mi?

8.Y aptiginmz hesaba gore su ve sabunu makineye aldimz mi?

9.40 °C’ de 15 dakika 6n yikama yaptinz mi?

10. 10 dakikatasar yikama yaptimz mi?

11. Aynt miktarda su ve sabun alarak 40 °C’ de 15 dakika
yikama yaptimz mi?

12. 10 dakikatasar yikama yaparak kumas1 makineden ¢ikardiniz
m?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek

islemi tekrar ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Genis Yikama Uygulamasi

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Yikanacak kumasin agirligim tespit ediniz.

> Ogretmeninizle birlikte calisiniz.

> Yikanacak kumasi kilavuz kumasa dikiniz.

» Yikanacak kumasin yUzl Uste gelecek
sekilde kilavuz kumasa dikilmelidir.

» Kumas1 makineye yerlestiriniz.

» Kumas1 makineye yerlestirirken diizgin
ve kinsiksiz olmasina dikkat ediniz.

» Regeteye gore kimyasal  maddeleri
hazirlayiniz.
» Kimyasal maddelerin makineye

verilmesini saglayinmz.

» Proses degerlerine gore makinede gerekli
ayarlamalar1 yapiniz.
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» Makineyi ¢alistirimz.

» Makinenin giris ve cikisinda kumasin
duizgunl iguini kontrol ediniz.

» Kumasin sonunu kilavuz kumasa dikiniz.

> Kumasin makineden 9ECIs! | 5. vikama islemi bittikten sonra makineyi
tamaml andiktan sonra makineyi temizlemevi Unutmaviniz
durdurunuz ve bosaltimz. <y yImz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapms oldugunuz calismalart kendi

arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Genis Yikama Uygulamasi

kendinize ya da

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1.Y1ikanacak kumasin agirligim tespit ettiniz mi?

2.Y1kanacak kumasi kilavuz kumasa diktiniz mi?

3.Kumas1 makineye yerlestirdiniz mi?

4. Receteye gore kimyasal maddeleri hazirladinz mi?

5.Kimyasal maddelerin makineye verilmesini sagladiniz mi?

6.Proses degerlerine gore makinede gerekli ayarlamalar: yaptiniz
mi?

7.Makineyi calistirdiniz mi?

8.Kumasin sonunu kilavuz kumasa diktiniz mi?

9.Kumasin makineden gecisi tamamlandiktan sonra makineyi
durdurup bosalttimz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek

islemi tekrar ediniz.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

Bu fadiyet kapsaminda kazandigimz bilgileri asagidaki sorulari cevaplayarak

degerlendiriniz.

1

Asagidaki On terbiye islemlerinden hangisi yinli mamule uygulanmaz?

A. Dinkleme

B. Kadandirlama
C. Yikama

D. Krablama

Y Unli mamullere terbiye islemleri esnasinda kuvvetli bazik cozeltilerle calisilirken
hangi pH degerinin tGzerine gikilmamalicir?

A. pH10
B. pH12
C. pHS8
D. pH7

Y UnlG mamullerin bazik ortamda yapilan terbiye islemleri en yiksek hangi sicaklikta
yapimalicir?

A. 45°C
B. 55°C
C. 40°C
D. 35°C

Asagidaki ylUnin sulu ortamda yikama yontemlerinden hangisi yaygin olarak
kullamlmaktadir?

A.  Notr deterjan yikamasi
B. Sodadeterjan yikamasi
C.  Soda- sabun yikamasi

D. Yin terinde yikama

Y tnlt kumasin yikama yontemini belirlemek icin asagidakil erden hangisine bakilmaz?

A.  Kumastaki harman yagimn 6zelliklerine

B Kumas boyali ise kullanilan boyar maddenin 6zelliklerine
C. Kumasinkirliligine

D. Kumasin drgusiine
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DOGRU YANLIS TESTI

Asagidaki sorularin cevaplarint dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs

YUnli mamullerin terbiyesinde pH 10° un (zerinde
caligsmalardan kaginimalidir.

2. | YUnld mamuller asidik islemlere kars1 hassastirlar.

3. | Soda sabun yikamasinda yikama sicakligi 45- 55 °C’ dir.

Yapak yikamada yaygin olarak kullamilan yontem nétr
deterjan yontemidir.

Yunlt kumaslarin yikanmasinda kullamlan makinelerin
ortak adh “Leviatan”dur.

Halat yikamada silindirlerin sikma basincinin az olmasi
6. | hdlinde kumas Uzerinde kiriklar, silindir izleri meydana
gelir.

Halat yikama, yinl kumaslarin yikanmasinda en ¢ok tercih
edilen yontemdir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz. Tim sorulara dogru cevap
verdiyseniz diger faaiyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( amac )

Bu 6grenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda yunl i mamullere karbonize islemini teknigine uygun olarak yapabileceksin

(' ARASTIRMA )

Y UnlG kumagl ara terbiye yapan bir isletmede karbonizasyon islemini gbzlemleyiniz.

2. KARBONIZE (KARBONIZASYON)

2.1. Karbonize Islemi ve Amaci

Koyunun sirtindan alinan yunin igerisine karismis, dogadan gelen ot, pitrak, diken
gibi bitkisel artiklar bulunur. Yin yikandiginda bu bitkisel artiklarin bir kismi uzaklasirken
yun lifine yapismis diken, pitrak gibi bitkiler uzaklasmazlar. Kirlerinden arinmis olan yin
lifini bu bitkilerden de arindirmak gerekir.

Bitkisel artiklari yinden uzaklagtirabilmek icgin yapilan mekanik iglemler istenen
sonucu veremeyecegi gibi yin lifinin de hasar gdrmesine neden olur. Bu ytizden yun lifine
zarar vermeden uygulanabilecek yontem bitkisel artiklart kuvvetli bir asitten gegirip
yakmaktir. Bitkisel artiklart kuvvetli asit ¢ozeltisinden gegirerek 1simn etkisini kullanarak
yakma (kémrlestirme) islemine karbonizasyon denir. Yin lifinin asitlerden zarar
gérmemesi karbonizasyon isleminin tercih edilmesine neden ol mustur.

Y Uniin karbonize edilmesi elyaf, tops, iplik ve kumas halindeyken yapilabilir. Ancak
elyaf hdindeyken yapildiginda iplik yapimi sirasinda kirilganhik arttigi, fire yuzdes
yukseldigi icin elyaf hélinde karbonize tercih edilmez. Ayrica kumas halinde yapilan
karbonizasyona oranla daha yiiksek bir maliyeti vardir. Buna karsin pamuk ve viskon ile
karisim yapilacak yiiniin karbonize islemi elyaf halinde yapilmalidir. Ulkemizde ve diinyada
kumas halinde karbonize tercih edilmektedir.

Karbonizasyon yunl i mamuliin 6n terbiyesinde en az yikama kadar 6nemli ve dikkatli
yapilmasi gereken bir islemdir. Karbonizasyon islemi ile yinli mamulin boyanma
Ozellikleri etkilendiginden, diizgin karbonize yapilmasi gerekir. Aks takdirde duzgin
boyama glclesir.
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2.2. Karbonizede Islem Sirasi

»  Adgit cozeltis ile emdirme: 3,54 °Be silfurik asit bulunan tekneden 3—4 m/ dk
hizla kumasin gecirilmesidir. Ayrica banyoda asidik ortama dayanikli bir 1slatic
ile yun koruyucu kimyasal madde bulunur.

Resim 2. 1: Fulardda asit emdir me

»  Mekanik yontemle fazla suyun uzaklastirilmas: Silindirli teknelerde kumas
stkma silindirlerinin arasindan 6 bar basingla gecirilerek fazla suyu giderilir.

>  On kurutma: 4 kamaral: bir kurutmada birinci ve ikinci kamaralar kurutma
amactyla kullanilir. Birinci kamara sicakligi 85 °C’ dir. ikinci kamara sicaklig
da 95 °C dir.

Resim 2. 2: Kurutma kamar alar1

> Komurlestirme: Uclincli ve dordincli kamaralar kémirlestirme islemini
yaparlar. Uglincti kamara 105 °C, dordinct kamaraise 115 °C’ dir.

25



»  Buradaki sicaklik nedeniyle asit emdirilen bitkisel artiklar komurleserek
karbonize islemi sonuclanmis olur.

" Resim 2. 3: Komiirlestirme

Ufalama ve toz dokme: Ufalamaislemi dinkleme makinesinde kuru ve hizl bir sekilde
kisa sireli dondurme ile yapilir. Bu makinede kémirlesmis olan bitkisel artiklar toz olarak
kumastan dokuil Ur.

Notralize: Durulama ve nétrlestirme islemi halat yikama makinesinde veya dink
makinesinde yapilir. Bu makinede kumas tasarli sekilde yikanirken 2 gr/l soda ile muamele
edilerek notrlestirilir.

2.3. Karbonizede Kullanilan Maddeler ve Gorevleri

Asit: Karbonize isleminin temel maddesidir. Bitkisdl artiklar asidi emdikten sonra st
ile karsilastiklarinda karbon ve su olusacak sekilde degisime ugrarlar. Bu degisim sonucunda
su buharlasirken karbon parcaciklart kirilgan bir sekilde kalirlar. Daha sonra yapilan
mekanik islemlerde de bu parcaciklar toz olarak uzaklastirilir. Karbonizasyon isleminde
tercih edilebilecek asitler sulfurik asit, Hidroklorik asit veya alminyum klortrdir.
Ulkemizde yaygin olarak tercih edilen karbonize maddesi silfiirik asittir.

Islatici: Karbonize islemi sirasinda mamuliin iyi 1slanmasi gerekir. Bu nedenle
islaticimn 6nemi buyuktdr. Kullanillacak 1slaticinin sicekta ve sogukta asidik ortama
dayanikli olmasi ve ayrismamasi gerekir. Aksi takdirde hem idatici etkisi kalmaz, hem de
sonraki islemlerde sorun yaratacaktir.

Y uin koruyucu: Karbonize isleminde kullanmlan yogun asit ve yakmaislemi sirasinda

yinin zarar gormesini engellemek amaciyla kullanilir. Bu sekilde yinde olusacak
mukavemet kayiplart da minimize edilmis olur.
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(UYGULAMA FAALIYETI

Karbonize Uygulamasi

islem Basamaklari

Oneriler

>Y UnlG mamul U tartiniz.

» Regeteyi hesaplayarak karbonize

cozeltisini hazirlayiniz.

» Uygun olan kuvvetli asit segilmelidir.

»Y Unli mamul U ¢ozeltiden gegiriniz.

»Mamulin her tarafina ¢Ozeltinin temas
etmesi saglanmalidir.

> Mamul Uzerinden fazla asdi

uzaklastirinmz.

> On kurutma yapinz.

»YUunin her tarafimn esit kurutulmasi
saglanmalidir.

» Kurutma ve kdmarlestirme yapinz.

»lst ve slre iyi ayarlanmal1 lifin zarar
gormesi 6nlenmelidir.

» Ufalamave toz doékme islemini yapiniz.

»Mekanik hareket etkin ve life zarar
vermeyecek sekilde yapilmalidir.

»Y UnlU mamul G durulayiniz.

»Notrdizeislemini yapiniz.

> Mamul Ui kurutunuz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapms oldugunuz calismalart kendi
arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Karbonize uygulamasi i¢in;

kendinize ya da

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

1.Y UnlG mamul U tarttimz m?

2.Receteyi hesaplayarak karbonize ¢ozeltisini hazirladimz mi?

3. Y unlt mamul G ¢bzeltiden gegirdiniz mi?

4. Mamul Uzerinden fazla asidi uzaklastirdimz mi?

5.0n kurutma yaptiniz n?

6.Kurutma ve kdmarlestirme yaptimz mi?

7.Ufalama ve toz dokme islemini yaptimz mi?

8.Y Unlt mamul i duruladimz mi?

9.Notralizeislemini yaptimz m?

10. Mamul U kuruttunuz mu?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek

islemi tekrar ediniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarint dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs
1. YUnUn Ozerindeki bitkisel artiklari asit ¢ozeltisinden
gecirerek yakmaislemine karbonizasyon denir.
0. Yinun karbonize edilmesi sadece eyaf héaindeyken
yapilabilir.
3 Karbonize makinesinde 6n kurutma islemi 55 °C' de
yapilir.
4- | Komirlestirmeislemi 105- 115 °C’ de gerceklesir.
5- | Ufalamave toz dokmeislemi dinkleme makinesinde yapilir.
6- | Notraizeislemi icin soda kullanilir.
Karbonize isleminde kullamlan yogun asit ve yakma islemi
7- | sirasinda yunin zarar gormesini  engellemek amaciyla
1daticr kullanilir.
8- | Karbonizede yaygin olarak asetik asit kullanilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz

sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( avmac )

Bu dgrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda yinl i mamullere agartma ve optik beyazlatma islemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

»  Farkli beyazlik derecesinde kumaslari karsilastirarak gozlemleyiniz

»  Piyasada civit adi ile de bilinen daha beyaz yapmakta kullamlan maddeyi

arastirarak gorevini ogreniniz

3. AGARTMA VE OPTIK BEYAZLATMA

3.1. YUnli Mamullerin Agartilmas

Yunld mamuller genellikle koyu renklere boyandigindan agartma islemine gerek
duyulmamaktadir. Ancak beyaz kullanmlacak trikotajlar, acik renklere boyanacak kumas ve
trikotajlar, ayrica baski yapilacak kumaslara agartma islemi yapilir.

Y tnlt mamullerin agartilmasi indirgen ve yikseltgen maddel erle yapil maktadir.

Yunlt mamullerin beyazlatma isleminde yaygin olarak hidrojen peroksit kullanilir.
Ayrica sodyum hidrostilfit ve potasyum permanganat ile de beyazlatma yapilmaktadir. Bu
yontemlerin disinda gecmiste uygulanan ancak ginUimizde uygulama alam kalmamis
yontemler de mevcuttur.

YUn lifleri, harmandan ©nce boyarip renkli iplik olarak dokunan kumaslar
olusturdugunda, renkli iken de beyazlatma yapilabilir. Bu beyazlatma sonucunda renklerin
derinligi artar, bilhassa cok agik renkli olan kumaglarin renklerinde canlilik meydana gelir.

Yun elyafimin hassas olmasi nedeniyle yukseltgen ve indirgen maddelerle yapilan

beyazlatmalar sirasinda banyoya elyaf koruyucu madde ilave etmenin faydal: oldugu
bilinmektedir.

30




3.2. Indirgen Maddelerle Agartma

Y akin zamana kadar indirgen maddelerle agartma yaygin olarak kullanilirken hidrojen
peroksit agartmasinin artmasi nedeniyle uygulama alanlari azalmistir. Daha ¢ok beyazlatma
sonrast sararmalarin az gordlmesi nedeniyle tercih edilir. Gegmiste kullamlan birgok
indirgen madde guniimtizde terk edilmis, Sodyum Hidrosulfit ile yapilan agartmalar tercih
edilmeye baslanmustir.

Sodyum hidrosiilfitin hava oksijeninden etkilenerek hidroliz olmasi nedeniyle bu
maddenin yerine ayni esasta ancak gii¢ hidroliz olan ve yiksek sicakliklara dayanan

( Blankit ) tipleri kullanilmaktadhr.

Beyazlatma banyosunda 0,5- 1 g./ | 1dlatici bulundurulmast diizgiin ve ¢abuk 1slanmayi
saglar. Dolayisiyla diizgiin bir beyazlatmaya yardimci olur. Beyazlatma banyosunun pH’ 1
formik asit ile 3- 4 e ayarlamir. Banyo oram 1: 30' a kadar c¢ikabilir. Bu sekilde yapilan
beyazlatmal ar sonucunda beyazlatma derecesi oldukcaiyidir.

Ornek regete;

B.O: 1:20/1: 30
Sodyum hidrosiilfit 5-10g./1
Formik asit ( pH 3- 4 ayarlanacak )
Islatici 05-1d/1

Sicaklik : 80-90 °C

Sire. 30 —90 dakika

Beyazlatma sonunda tasar yikamadan sonra elyaf Uzerinde kalan sodyum hidrostilfit
artiklarim uzaklastirmak gerekir. Bu nedenle 1- 2 g/ | hidrojen peroksit ile 1- 2 g/ L
amonyum asetat bulunan banyoda 40 °C’ de 15 dakika ¢aligilir. Durulanir ve ¢ikarilir.

3.3. Yikseltgen Maddelerle Agartma

Y Un beyazlatmasinda yaygin olarak kullamilan yikseltgen madde hidrojen peroksit’
tir. Bunun disinda kalan potasyum permanganat vb. yikseltgenler kullamm aanlarin
yitirmislerdir. Hidrojen Peroksit ile elde edilen beyazlik yun terbiyeciliginde etkili ve yeterli
bir beyazlik olarak yerini almistir.

Hidrojen Peroksit ile yapilan beyazlatmalarin sonrasinda bir indirgen madde ile
beyazlik yapilarak beyazlik dereces arttirilabilir.

Hidrojen Peroksit ile yapilan beyazlatmalar hem asidik hem de bazik ortamda
yapilabilir. Ancak genellikle bazik ortamda yapilan tercih edilmektedir.
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3.3.1. Bazik Ortamda Agartma

Beyazlatma genellikle cektirme yonteminde uygulanir. Bazik ortamda yapilan
beyazlatmalarda pH' 1n Onemi buyutktir. pH' 9 un Uzerine ¢cikmaya basladiginda elyafin
zarar gorme riski artar. hidrojen peroksit ile yapilan beyazlatmalarda pH 10’ un Uzerine
cikmamalidir. Aks takdirde yin lifi mukavemetinden blylk o6lclde kaybeder. pH
ayarlamast icin baslangicta amonyak da kullamlabilir. Ancak beyazlatma esnasinda
banyodaki sodyum tetrapirofosfat pH dengelenmesini saglar. pH' 1n beyazlatma esnasinda 8-
9,5 arasinda olmasi gerekir.

Hidrojen Peroksit ile yapilan beyazlatmalardan sonra yunun Gzerindeki alkali ve
peroksit artiklar: iyi bir sekilde uzaklastirimalidir. Aksi takdirde kurutma ve depolama
sirasinda sararmalar goral dr.

Beyazlatma banyosuna ayrica peroksitin parcalanmip ayrismasim engelleyecek bir
peroksit stabilizatorl ilave edilmelidir. Beyazlatma isleminin diizgin ve istenilen nitelikte
olmast icin yikama 6zelligi de olan bir 1slatici ilaves gerekir.

Ornek regete:

B. O: 1:20/1: 30
Stabilizator 1591
Sodyum tetrapirofosfat 0,5 g/ |
Islatict 0591
Hidrojen peroksit 309/
Sicaklik: 70 °C

Sire: 60 dakika

3.3.2. Asidik Ortamda Agartma

Hidrojen peroksitin asidik ortamda beyazlatilmas: sirasinda kecelesme tehlikesinin
daha az olmasi, daha kisa slrede uygulanabilmesi ve karisimlarin beyazlatilmasinda da daha
verimli olmasi nedeniyle tercih edilebilir. Asidik ortamda hidrojen peroksit agartmasinda
flottenin pH’ 1 5,5- 6 olarak ayarlamir. Bu ayarlama banyo icerisine ilave edilen prestogen W
ile saglamr. Bu maddenin gorevi banyo igerisinde ¢ozindiigiinde hidrojen peroksiti stabil
hélde tutmak ve aktive etmektir.

Ornek regete:

B. O: 1:20/1: 30

Islatic 3-5¢g/l

Hidrojen peroksit (% 35'lik) 20- 150 ¢/ |
Prestogen W 7-309/ 1

Sicaklik: 60 °C

Sire: 80 dakika
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3.4. Optik Beyazlatma

Optik beyazlaticilar (floresan maddeler) renksiz maddeler olup kumasa gektirilmig
hélde ultraviole 1s1gim (300430 nm) absorbe etmekte ve gdze 400-500 nm’'de mavi
flloresan 1g1k olarak yansitmaktadirlar. Boylece insan gozinin gordigl  spektrum
bolgesinde yansitilan 151k miktarim arttirarak gun 1siginda tekstil Grdnlerinin istenmeyen
sarimsi goruntisini gidermektedirler. BOylece materyalin parlakligimn goz kamastirict bir
beyazliga donlismesini saglamaktadirlar.

Yunli mamullerin optik beyazlatmasi, herhangi bir agartma sonrasinda ( 6rnegin
hidrojen peroksit agartmasi ) yeni bir banyo ainarak yapilir. icerisinde optik beyazlatici
bulunan yeni banyo ile 60 dakika ¢alisilir.

Ornek regete

B. O: 1:20/1: 30
Optik beyazlatict %1
Yardimc: kimyasal madde % 3
Sicaklik: 55°C

Sire: 60 dakika
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Sodyum Hidr ostilfit ile Yin Agartma Uygulamas

islem Basamaklari

Oneriler

»Agartmaicin gerekli kimyasal maddeleri
hazirlayinz.

> Is onlugliniizi giyiniz.

» Agartma yapacagimz yunu tartiniz.

» Tartiminizi hassas yapiniz.

» Recete hesaplarin yapiniz.

» Hesaplarimzi kontrol ederek

dogrulugundan emin olunuz.

» Agartma ¢ozeltisini hazirlayiniz.

»Formik asidi pH 3- 4 olacak sekilde ilave
etmelisniz. Bunun igin pH kontrold
yapmalisinmz.

»80- 90 °C’ de 30- 90 dakika Galisimz.

» Agartma sonunda banyoyu bosaltiniz.

» Tasar yikama yapiniz.
» Sodyum hidroslfit artiklarim
uzaklastirmak icin gerekli kimyasal

maddel eri iceren banyoyu hazirlayiniz.

»40 °C' de 15 dakika calisimz.

» Banyoyu bosaltimz.

»Y Unlt mamul G durul ayiniz.

»Mamul U kurutunuz.




KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapms oldugunuz calismalart kendi

arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Sodyum hidrostilfit ile yin agartma uygulamasi igin:

kendinize ya da

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

1

Agartmaicin gerekli kimyasal maddeleri hazirladimz mi?

2.

Agartma yapacagimz yunu tarttimz mm?

3.

Regete hesaplarim yaptimz mi?

. Agartma ¢ozeltisini hazirladimz m?

. 80- 90 °C’ de 30- 90 dakika calistiniz nu?

. Agartma sonunda banyoyu bosalttimz mi?

. Tasar yikama yaptimz mi?

. Sodyum hidrostlfit artiklarim uzaklastirmak igin gerekli

kimyasal maddeleri igeren banyoyu hazirladimz mi?

. 40 °C’ de 15 dakika calistiiz mi?

10.

Banyoyu bosal ttimz mi?

11.

Y Unl G mamul G duruladiniz mi?

12.

Mamul i kuruttunuz mu?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek

islemi tekrar ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Hidrojen Peroksit ile Bazik Ortamda Yun Agartma

islem Basamaklari

Oneriler

» Agartmaicin gerekli kimyasal maddeleri
hazirlayinz.

> s onlugiinuizu giyiniz.

» Agartmayapacagimz yinu tartimz.

» Tartiminmizi hassas yapiniz.

» Recete hesaplarinm yapiniz.

» Hesaplarimzi kontrol ederek
dogrulugundan emin olunuz.

» Agartma cozeltisini hazirlayiniz.

» 70 °C’ de 60 dakika Galisimz.

» Agartma sonunda banyoyu bosaltimz.

» Y UnlU mamul U durulayiniz.

> Y Unli mamul U kurutunuz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmis oldugunuz calismalarn kendi kendinize ya da
arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Hidrojen peroksit ile bazik ortamda yun agartmaigcin:

Degerlendirme Olglitleri Evet Hayir

1. Agartmaicin gerekli kimyasal maddeleri hazirladiniz mi?

2. Agartmayapacagimz yunu tarttimz m?

3. Regete hesaplarint yaptiniz mi?

4. Agartmacozeltisini hazirladimz mi?

5. 70°C’ de 60 dakika calistiiz mi?

6. Agartma sonunda banyoyu bosalttiniz mi?

7. Y UnlG mamul G duruladimz mi?

8. Y UnlG mamulG kuruttunuz mu?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrar ediniz.
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(UYGULAMA FAALIYETI

YUnun Optik Beyazlatiimas

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Recete hesaplarinm yapinz.

» Optik beyazlatma yapacaginiz yinl i mamul G tartimz.

> Is 6nlugiintizii giyiniz.

» Hidrojen  peroksit  ile
beyazlattigimz mamul U
kullanabilirsiniz.

» Hesaplarinizi kontrol
ederek dogrulugundan emin
olunuz.

maddel eri tartinz.

» Hesaplamada cikan sonuglara gore kimyasal

» Tartiminizi hassas yapiniz.

» Optik beyazlatmaigin ¢ozeltinizi hazirlayinmz.

» Optik beyazlatict miktarin
firma katal ogundan bakarak

ayarlayimz.
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» 55 °C’ de 60 dakika calisiniz.

» Durulama yapinz.

> Islem sonunda ¢ozeltinizi bosaltinmz.

» Optik beyazlatilmis yUnl i mamul i kurutunuz.

» Kullandigimz kimyasal maddeleri kontrol ederek
yerine birakimz.

» Calisma ortaminizi temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapms oldugunuz calismalart kendi

arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Y Unin optik beyazlatilmasi icin

kendinize ya da

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1.0ptik beyazlatma yapacaginiz yiunl i mamul U tarttimz m?

2.Recete hesaplarin yaptinz mi?

3.Hesaplamada ¢ikan sonuglara gére kimyasal maddeleri tarttimiz
m?

4.0ptik beyazlatmaigin ¢cozeltinizi hazirladimz mi?

5.55°C’ de 60 dakika caligtimz nu?

6.Durulama yaptimz mi?

7.1slem sonunda ¢ozeltinizi bosalttimz n?

8.0ptik beyazlatilmig yinlt mamul i kuruttunuz mu?

9.Kullandigimz kimyasal maddeleri kontrol ederek vyerine
biraktiniz mi?

10. Calisma ortaminizi temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek

islemi tekrar ediniz.
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((5LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs
1. Yunli mamullerde agartma 6nemli ve mutlaka yapilmasi
gereken bir islemdir.
0. YUnliG mamullerin beyazlatma isleminde yaygin olarak
hidrojen peroksit kullanlr.
3 Yunli mamullerin agartilmasinda indirgen madde olarak
sodyum hidrostlfit kullanlir.
4- | Indirgen maddelerle agartma sonrasi sararmalar az goriil ir.
5. Hidrojen peroksit ile yapilan beyazlatmalar bazik ortamda
yapilamaz.
Hidrojen peroksit ile yapilan agartma sonrasinda mamul
6- | Uzerindeki peroksit artiklar: iyi uzaklastirilmazsa sararmalar
meydana gelir.
7. Asidik ortamda hidrojen peroksit agartmasi kegelesme
tehlikesinin daha az olmasi nedeniyle tercih edilebilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginmz

sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaiyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida bu Ogrenme faaliyeti ile ilgili ifadeler verilmistir. Bu ifadeleri dikkatlice

okuyarak bosluklar: tamamlayimz.

1-  YUndn Uzerinde bulunan ter, yag, idrar, ¢op,diken, boya vb. kirlerin uzaklastiriimas
ICIN .o islemi yapulir.

2-  YinlO mamuller  fazla  hareket ve  mekanik  etkiler karsisinda
........................ Ozelligi gosterirler.

3-  YUunli mamuller yiksek sicakliklardayapilan ............... islemlere kars1 hassastirlar.

4-  YUnli mamullerin terbiye islemleri sirasinda pH ... un Uzeri calismalardan
kaginilmalidhr.

5 Yin lifinin yikanmasinda yaygin olarak kullanilan yontem
.............................. yikamasidir.

6-  Yunin elyaf halinde yikanmasim saglayan makinelerin ortak ismi ......................
chr.

7-  YUnUn Uzerindeki bitkisel artiklart asit c¢ozeltisinden gegirerek yakma islemine
................................... denir.

8  Karbonizasyonislemindetercihedilenasit .........................o.o.l. tir.

9- Karbonize isleminde asit cozeltis emdirilip fazlasi uzaklastirildiktan sonra
kdmurlestirmeye gegmeden 6Nce ..........ocoevvievnnnnenn. yapilir.

10- Karbonize esnasinda yunin zarar  gormesini engellemek  amaciyla
.......................... kullanilir.

11- YdnlG mamullerin beyazlatma isleminde yaygin olarak
................................ kullanilir.

12- Ydnld mamullerin beyazlatilmasinda indirgen madde olarak
................................. kullanilir.

13- Hidrojen peroksit ile yapilan beyazlatmalar genellikle .......................... ortamda
yapilir.

14- Hidrojen peroksit ile yapilan beyazlatmalardan sonra yUnin Uzerindeki peroksit
artiklart iyi bir sekilde uzaklagtirlmaz issmamulde .......................... goruldr.

15- Asidik ortamda hidrojen peroksit agartmasinda flottenin pH' 1 ............... olarak
ayarlanir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.

Bu moduldeki 6grenme faaliyetlerini basar1 ile tamamladiysaniz, ©gretmeninizie

iletisim kurarak diger module geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI- 1 CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1- | Yikama

2- | Kegelesme

3- | Bazik

4- |10

5- | Soda- sabun

6- | leviatan

7- | Karbonizasyon

8- | Sulfurik asit

9- | Onkurutma

10- | Yin koruyucu
11- | Hidrojen peroksit
12- | Sodyum hidrostilfit
13- | Bazik

14- | Sararmalar

15- | 55-6
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