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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirillan 42 aan ve 192 dala ait cerceve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistiriimek Uzere Medeki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim &gretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi 6nerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modillere internet Uzerinden
ulasilabilirler.

Basilmig modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 542T GD555

ALAN Tekstil Teknolgjis
DAL/MESLEK Terbiye Teknolojileri
MODULUN ADI Yiiniin On Terbiyes 2

MODULUN TANIMI

Yuanld mamullere uygulanan 0On terbiye islemlerinden
dinkleme ve krablama ile ilgili temel bilgi ve becerilerin
kazandirildig: bir 6grenme materyalidir.

SURE 40/16

ON KOSUL Y tiniin On Terbiyesi 1 modiiliinti almis ol mak

YETERLIK Y tinl i mamullere 6n terbiye yapmak
Genel Amag
Bu modul ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak  yunli  mamullere  6n  terbiye islemlerini
yapabileceksiniz.

S Amaclar:
HCIRELEN AAC] 1. Ynlt mamullere dinkleme islemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.

2. Y Unlt mamullere krablamaislemini teknigine uygun olarak
yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Atolye, isletme, kitUphane, internet ortamu, laboratuvar
aletleri, kimyasal maddeler, dinkleme makinesi, krablama
mak., yunli materyal ( yapak, iplik, kumas ) 1slatici, hassas

DONANIMLARI terazi, 1sitic1, beher, mezir, baget, termometre.
Modultn icinde yer alan her faaliyetten sonra verilen dlgme
araglan ile kazandiginiz bilgi ve becerileri Olgerek kendi
. kendinizi degerlendireceksiniz.
OLGMEVE Ogretmen modil sonunda size 6lgme araci uygulayarak
DEGERLENDIRME

modul uygulamalart ile kazandigimz bilgi ve becerileri
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Tekstil terbiyeciliginde her mamul renklendirme onces bir takim on terbiye
islemlerinden gegirilir. Bu islemlerin her biri mamule ayri1 bir 0zellik kazandirir. Bazi
islemler mamulin ylzeyini dizgunlestirirken bazi islemler de su emiciligini ya da
beyazliginm arttirir. Kazandirilan tim 6zellikler renklendirme esnasinda bir takim faydalar ve
kolayliklar saglar. Aym zamanda bu islemler renklendirmenin hatasiz yapilmasim da
yardimci olur.

Y unlt mamuller sirasiyla yikama, karbonizasyon, agartma, dinkleme ve son olarak da
krablama isleminden gecirilerek 6n terbiye edilir. Yinin On Terbiyesi | modiiliinde yinli
mamullere uygulanan 0n terbiye islemlerinden yikama, karbonizasyon, agartma ve optik
beyazlatmay: uygulamistimz.

Bu modul sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile yinli mamullere dinkleme ve
krablama yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETI- 1

( AMAC )

Bu dgrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda yunl i mamullere dinkleme islemini teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Yunld kumaglaraterbiye yapan bir isletmede dinkleme islemini gbzlemleyiniz.

1. DINKLEME

1.1. Dinkleme Isleminin Amac

Ydn lifinden mamul kumaglarin cesitli 6zelliklerde olmasi istenir. Kumasa bu
Ozellikleri kazandirirken ydn lifinin fiziksel yapisindan da faydalamriz. Y tnlt kumaslar cogu
zaman yumusak, dolgun ve 1s1 gegirgenligi az olarak kullamlir. Bu tir kumaslar kisin palto,
manto, kaban ve ceket olarak giyilir. Bu 6zdlikleri kazandirmak istedigimiz yinlt kumaglara
uygulanan en énemli islem dinklemedir.

Y un lifinin ylzeyinde bulunan 6rtu hicreleri, pul tabakas: dedigimiz balik sirtindaki
pullara benzeyen bir yapidadir. Bu yapidaki lifler, birbirlerine temas ettiklerinde ylzey
tutunmasini artirarak liflerin birbirini kuvvetle tutmasini saglar. Dinkleme islemi sirasinda
kumasin eninden ve boyundan hareket ve basing vererek lifleri birbirlerine dogru iteriz.
Lifler yukarida bdlirttigimiz Ozelliklerinden dolay: birbirlerine tutunup daha tok, daha siki
bir yap1 olusturur. Elde etmek istedigimiz kumas yapisina gore dinklemenin gesidini ve
stresini belirleriz. Bu belirlemeyi dinkleme ylzdesi olarak ifade ederiz.

1.2. Dinklemeye Etki Eden Faktorler

Dinkleme islemi birgok faktorin hesapli ve duzenli bir sekilde birlestiriimes ile
amacina ulasir. Duzensiz ve hesapsiz yapildiginda yini kegel estirmis oluruz.

Ydn lifi: Kivrimli, ince ve uzun lifler kisa, kalin liflere oranla daha cok kecelesme
Ozelligi gosterir. Ayrica ince, uzun liflerle narin ve dokimlu kumaslar elde edebilmek de
mimkidnddr. Pul tabakasi bozulmus yiunlerin kecelesme kabiliyetleri azaldigi icin bu
yunlerden mamul kumaslarin dinklenmesi de istenildigi 6lgtide yapilamaz.



Kditeli bir kumas ve iyi bir dinkleme icin yin lifinin fiziksel yapisi, esnekligi
Onemlidir.

pH: Yun lifinin kegelesme 6zelliginin en belirgin oldugu pH araligr 4,5 -9 dur. Bu
pH araliginda yun lifinin kontroll bir sekilde dinklenebilmesi kolaydir. pH 4’ Un altinda ve
10" un Uzerinde dinkleme istendigi sekilde olmayacag: gibi yin lifinin zarar gbrmes de s6z
konusudur.

Nem: Dinklemenin istenildigi sekilde gerceklesebilmesi icin yun lifinin kismen sismis
ve liflerin birbiri arasinda hareketinin kolaylasmis olmasi gerekir. Y un lifine emdirecegimiz
bir miktar flotte lifin sismesine ve hareket kabiliyetinin artmasina yardimci olur. Kumas
agirliginin % 80-100" U kadar flotte emdirilmis yin kumas daha diizgiin ve amaca uygun
dinklenir. Suyun az olmasi pul tabakasimin zarar gdrmesine neden olur, fazla olmas: ise
kayganlig: asir1 artirip pul tabakasimn dayuzeyini kapladig: icin dinkleme etkisini azaltir.

Sicaklik: Y Uniin kecelesmesine etki eden en 6nemli faktorlerden biri sicakliktir.

1.3. Dinkleme M akines ve Kissmlari

Resim 1. 1: Dink makinesi

Dinkleme makinesi, icinde kumasin sonsuz bir bant halinde dondigl degisken hiza
sahip bir makinedir. Dinklemeye etki eden ana bdlumleri 3 ayr1 kisimdaincel enehilir:

Giris: Kumas stkma ya da dinkleme silindirleri dedigimiz silindirlere bu kisimdan
gecerek girer. Bu kissmda merdiven diye de adlandirilan 1zgaralar mevceuttur. Kumas makine
icerisinde siirekli donerken bu i1zgaralarin arasindan gecerek devam eder. lzgaraarin
araliklart ayarlanabilir. Kumasi enden baski altina almak istendiginde 1zgara cubuklarinin
arasindaki mesafe azaltilir. 1zgaradan cikan kumas eldiven diye adlandirilan yanaklarin
arasindan gecer. Bu aralik kumasin enden dinklenmesine katkida bulunur.
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iki kiguk silindirle hem kumasi enden sikistirmis olur hem de kumasin ileri dogru
hareketine yardimcer olur. Yanaklarin birbirine yaklastiriimas: kumasin baski silindirlerinin
arasina daha sikisik girmesine sebep olacag: icin atki yoninde ( enden ) yapilacak
dinklemenin etkisini arttirir. Ancak bu aralik asinn daratilirsa kumas Uzerinde dinkleme
kiriklarimin olusmasina neden olur.

Resim 1. 2: Kmas girisi

Baski silindirleri: Giristen gegen kumasin basingla sikilarak gectigi bir ¢ift silindirdir.
Bu silindirlerin genellikle ahsap olmasi istenirse de son yillarda kaucuk kaplama olanlar
kullamimaktadir. Bask: silindirleri kumasa hareket veren kisimdir. Geriden gelen kumasi
cekerek ileriye ( dinkleme kanalina ) dogru iter. Silindirlerin arasindan gegen kumas enden
kuvvetli bir basing gordugii igin atki yoniinde dinklenir. Bu silindirlerin hizlari ve basinglar
dinklemenin duizginl igiini etkiler. Basincin az ya da fazla olmasi halinde kumas ylzeyinde
pating] izleri veya telafisi zor baski kiriklar: olusur. Hizinin yiksek olmasi hélinde de ayn
sorunlarla karsilasilir. Silindirlerin iz ve basinglari kumas yapisi ve kainlhigina gore
belirlenir.

Dink kanalr: Boydan dinklemenin gerceklestigi kisimdir. Silindirlerin arasindan ¢ikan
kumas bu kanala gelir. Kanalin agiz kismuni da kapatacak sekilde asagiya dogru baski yapan
bir kapak mevcuttur. iceride biriken kumasin olusturdugu basingla kanalin icinde sikisan
kumas kanal kapagim zorlayarak yukariya kaldirdigi anda kanaldaki kumas hizla karsidaki
makine duvarina carpar. Hem kanalda hem de duvara carpma sirasinda ¢ozgu yonundeki
lifler birbirlerinin icerisine giriftleserek boydan dinklemeyi meydana getirirler. Kanal
kapaginin basinct kumas kalinligi ve istenen dinkleme etkisine gore belirlenir. Kanalin
silindirle birlestigi kisim ¢ok iyi ayarlanmalidir. Aradaki bosluk veya ayarsizlik kumasta
stirekli delik ve yirtiklara neden olur.



Resim 1. 3: Dink kanal1

Dinklemenin kontrolu pratik olarak kumas boyuna 100 cm aralikla dikilen 2 dikis,
dinklemenin siirdiigli zamanlarda ol¢ilerek dinkleme yizdes tespit edilir. Ornegin 100 cm
aralik 95 cm’ ye dismuisse % 5 ¢gekme ( dinkleme ) olmustur.

1.4. Dinkleme Cesitleri

Dinkleme islemi bircok islem asamasinda yapilabilir. Kumas ham héldeyken
kumastaki kirliligin giderilmesi amaciyla yapilan yikama isleminde, hem dinkleme sirasinda
kullanilacak kimyasal maddelerin temizlemeye etkisinden faydalanmak i¢in hem de kumasi
daha sonraki islemlerde orguleri siklasmus, gerginliklerinden arinmis héle getirmek igin
yapilabilir. Bu tir dinklemelerde genellikle bazik dinkleme tercih edilir.

Kumag Kkarbonize igleminden gectikten sonra komirlegsmis bitkisel artiklarin
dokilmes amaciyla dink makinesinden gegirilir. Burada amag dinkleme olmamakla beraber
kismen dinkleme de yapilnus olur. Son olarak yikanmis ve bircok islem goérmis kumasa
istenilen siklik ve tuseyi verebilmek icin dinkleme islemi yapilir. Burada amag¢ kumasin
boyutunu ve tutumunu istenen hal e getirmektir.

Dinkleme islemi dink ortam dikkate alinarak simiflandirildiginda bazik, asidik ve notr
dinkleme olarak siniflandirilabilir.

1.4.1. Asidik Dinkleme

Asidik dinkleme melanjli ve boyal1 kumaglarda boya kusma ihtimalinin fazla oldugu,
hizl1 dinkleme etkisi istenildigi hallerde ve dinklenmesi zor olan mamullerde tercih edilen
dinkleme c¢esididir. pH degeri distikce dinkleme etkisinin arttig: bilinmektedir. pH 4,5- 2
araliginda etkili bir dinkleme stz konusudur. Ancak asitlik degeri arttikga elyaf ylzeyinin
yipranmariski de arttigr icin asidik dinklemelerde pH 2' ye kadar diismemekte fayda vardir.



Asidik dinklemede kumas tusesi daha sert ve pul tabakas: kismen zarar gérmis olur.
Bu nedenlerden dolay: asidik dinkleme yayginlasamanmus, ancak yine de bazi kumaslara
uygulanmaktadir.

Asidik dinklemede pH genellikle stilflrik asit ile ayarlamr. pH 2- 4 olacak sekilde
Sulfurik asit kumasa emdirildikten sonra 15- 20 dakika dinkleme yapilarak kontrol edilir.
Istenilen sonug alinana kadar dinkleme devam edilir. Yiksek asit konsantrasyonu ve
hareketin meydana getirdigi sicaklik, 1slak kumasla baslanmis olan dinkleme isleminde
kumasta kurumalara neden olabilir. Kumasin fazla kurumast hem dinkleme etkisini azaltir,
hem de kumasin zarar gorme ihtimalini arttirir. Bu nedenle kumas fazla kurursa, bir miktar
suilave edilerek kumas tekrar 19lak héle getirilmelidir.

Dinkleme islemi bittikten sonra kumas soda ¢ozeltisinden gegirilerek notrlestirilir.
1.4.2. Bazik Dinkleme

Ham, yikanmig ve boyanmig kumaslarda yaygin olarak uygulanan dinkleme cesididir.
Dinkleme esnasinda kullanilan sabun ve soda ayn zamanda kirli kumaslarin temizlenmesini
de destekler.

Bazik dinkleme sonrasinda kumas daha dolgun ve yumusaktir. ince, kivrimli ve
kaliteli liflerin dinklenmesi sirasinda soda ilavesine gerek duyulmaz. Yagli ve Kkirli
kumaslarin dinklenmesinde sodailaves yaglarin da sabunlasmasint sagladigi icin gereklidir.

Dinkleme etkisinin pH 10' a kadar oldukga iyi oldugu gozlenir. pH 10" un Uzerine
cikilmamalidir. Ayrica dinkleme isleminden 6nce flottenin emdirildigi sirecte iyi bir 1datict
kullanmak dinklemenin dizgin yapilmasina yardimer olur. Flottede kullamlacak soda ve
sabun miktarlar: sdyledir:

10- 20 g./ | soda
% 2- 10 sabun

Bu flotte emdirilmis olan kumas suyunun fazlasi alinnus ( 1slak veya nemli ) bir hélde
dinkleme yapilir. Dinkleme esnasinda sicaklik, hareket ve pH etkisiyle yikselecektir.
Ortamin sicakligr 40- 50 °C’ yi gegmemelidir. Sicakligin artmasi hélinde makine kapaklar
acilarak sogutma yapilmalidir. Aksi takdirde akalinin var oldugu ortamda sicaklik ve
hareket nedeniyle yin elyafi zarar gorir. Yin ile calisirken hic unutulmamasi gereken
onemli Ozellik, yun elyafinin canli olmasidir. Ugrayacag: hasarlan telafi etmek mimkin
olmaz.



1.4.3. N6tr Dinkleme

Yin lifinin kecelesme 6zelligi nétr ortamda diusik oldugundan iyi bir dinkleme
saglanamaz. Ancak hafif dinklenmesi istenen kumaslarda nétr dinkleme yapilabilir. Ozellikle
kamgarn ve jarse gibi triko kumaslarin tutumlarindaki sertligi azaltmak amaciyla nétr
dinkleme tercih edilebilir.

Boyal1 kumaslarda, kullamilan yun lifinin yas hashigi disik ise dinkleme esnasinda
boya kusmasi meydana gelir. Notr dinklemede boya kusmasi en az oldugundan bu tir
kumaslar icin tercih edilebilir.

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



(UYGULAMA FAALIYETI )

islem Basamaklari

Oneriler

»  Dinkleme yapilacak kumas: tartiniz.

> Tulumdikilmis kumas1 makineye >  Kumas boyuna 1 metre aralikla 2
yerlestiriniz. isaret koyunuz.

»  Dinkleme flottes igin hesaplar: yapiniz.

»  Dinkleme ¢ozeltisini hazirlayiniz.

»  Dinkleme makinesinin ayarlarin
yapiniz.

»  Dinkleme makinesini calistiriniz.

Dinkleme ylizdesini kontrol ediniz.

» Dahaonceisaretlediginiz araligi
Olcerek kontrol ediniz.

Dinkleme islemi tamamlandiktan
makineyi durdurunuz ve kumasi
makineden cikariniz.




KONTROL LIiSTESI

Uygulama faaliyetinde yapmus oldugunuz calismalari kendi kendinize ya da
arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri Evet Hayir

» Dinkleme yapilacak kumas: tarttimz mi?

»  Tulum dikilmis kumas1 makineye yerlestirdiniz mi?

» Dinkleme flottes icin hesaplar: yaptimz mi?

»  Dinkleme ¢ozeltisini hazirladimz mi?

»  Dinkleme makinesinin ayarlarim yaptimz mi?

»  Dinkleme makinesini caligtirdinmz nu?

»  Dinkleme ylizdesini kontrol ettiniz mi?

» Dinklemeislemi tamamlandiktan makineyi durdurup kumasi
makineden ¢ikardimz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrar ediniz.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs

1. Yunli kumaslar gogu zaman yumusak, dolgun ve 1si
gecirgenligi az olarak kullamlir.

°. Dinkleme diizensiz ve hesapsiz yapilirsa yunu kegelestirmis
oluruz.

3. Kan yin lifleri dahagok kegelesme 6zelligi gosterirler.

4 Kdliteli bir kumas ve iyi bir dinkleme igin ydn lifinin
fiziksel yapisi, esnekligi 6nemlidir.

5. Yiun lifinin kecelesme Ozelliginin en belirgin oldugu pH
ardig1 57 dir.

6 Dinklenecek kumasin nemli olmast pul tabakasinin zarar
gbrmesine neden olur.

7. Kumasin boydan dinklenmesi makinenin dink kanalinda
gerceklesir.

5 Asidik dinklemede kumas tusesi daha sert ve pul tabakasi
kismen zarar gbrmiis olur.

9 Asidik dinklemede pH 2- 4’ tir ve genellikle Formik asit ile
ayarlanir.

10- Bazik dinkleme sonrasinda kumas daha dolgun ve
yumusaktir.

11- | Bazik dinkleme yiksek sicakliklarda yapilabilir.

1. Hafif dinklenmes istenen kumagslarda notr dinkleme
yapilabilir.

DEGERLENDIRME

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

sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI- 2

C AMAC )

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

CARASTIRMA )

»  Yunld kumaglaraterbiye yapan bir isletmede krablamaislemini gbzlemleyiniz

2. KRABLAMA

2.1. Krablama Isleminin Amaci

Y unlt kumaslarla yapilan terbiye islemleri sirasinda kumasta olusabilecek kiriklar cok
o6nem tasir. Bu kiriklara 6énceden engel olabilmek ve olusan kiriklart diizeltmek amaciyla
krablama (kaynatma) islemi yapilir. Krablama islemi ham héldeki kumaglara ve islem
gormus kumaslara yapilabilir. Ham kumaslarda yapilan krablama da kumastaki gerginlikler
giderilerek boyutlar sabitlenir, bir anlamda kumas onceden fikse edilmis olur. Islem gormiis
kumaslardaise hem kirik ve kirisikliklar dizeltilir hem de kumas boyutlar: sabitlenmis olur.

Resim 2. 1: Krablama makines

12



2.2. Krablamaya Etki Eden Faktorler

Sicakhk: Krablama genellikle krablama banyosu 95 °C civarinda iken yapilir. Ancak
krablanan kumasin Ozelliklerine bagli olarak sicakligin degiskenlik gostermesi gerekir.
Renkli ve yikanmamis kumaslarda krablama sicakligi nispeten dustik tutulmalidir. Beyaz ve
yikanmis kumaglarda da yiksek olmalidir. Renkli kumaglarda yuksek sicakliklara
cikildiginda boya verme riski mevcuttur. Yikanmams kumaslarda ise kirlerin ve yaglarin
piserek kumasa nifuz etmesi, daha sonraki yikamalarda temizlenmeyi zorlastirmas: s6z
konusudur. Beyaz ve yikanmis kumaslarda bu tehlikeler olmadigindan daha yiksek
sicakliklara gikilmast krablama etkisini artirarak islemin amacina uygun olmasin saglar. lyi
bir krablama icin renkli ve yikanmamis mamullerde 30- 50 °C’ de yaklasik 2 dakika, beyaz
ve yikanmis mamullerde 95 °C’ de yaklasik 2 dakika krablama yapilir.

Krablama flottesi: Krablama nétr veya hafif akali ortamda daha iyi yapilir. Ancak
krablama flottesine kirik ( krep ) 6nleyici madde ilave etmek krablama sirasinda ol usabilecek
kreplesmeleri onlemek igin gereklidir.

Basang: Krab makinesinde ana tamburun Uzerinden tasiyict bant ile gegen kumas
burada bir basing ile karsilagir. Ayrica diskontinii ( kesikli ) olarak yapilan krablamada
sargilarin basinci da s6z konusudur. Her iki yontemde de kumas Uzerine uygulanacak
basincin duzginltgi fiksenin dizgunliglint direkt olarak etkileyecektir. Meydana gelecek
basing farkliliklar1 fikseyi farkli yapacagindan daha sonraki islemlerde dizeltilmesi zor
hatalara sebep olur.

Resim 2. 2: Anatambur ve tasiyici bant
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Sok sogutma: Krablanmis olan kumasin kazanmis oldugu formu ani bir sogutmayla
sabitlestirmek gerekir. Ancak 6zel kumaglarda ( bilardo masasi cuhasi ) bir tahta silindire
sarilarak yavasgca sogumasi istenir. Sok sogutma soguk suya daldirarak veya soguk
silindirden gegirerek yapulir.

2.3. Krablama M akin€eleri

Krablama makineleri 2 sekilde incelenebilir. Birincis kesikli calisan krablama
makineleri, ikincisi ise kontin krablama makineleridir. Kesikli ¢alisan krablama makinel eri
gunimuzde sik rastlanan makineler degildir. Yerlerini kontini krablama makinelerine
birakmuslardir. Kesikli ¢alisan krablama makinelerinde kumaslar bir gift silindirin bulundugu
makinede uUstteki silindirin baskisiyla attaki silindire sarilir. Bu sekilde sicak suyun
icerisinde 30- 60 dakika donduruldikten sonra tekrar ¢ozilUp 6nceden ice gelen ug disa
gelecek sekilde yeniden sarilir. Bu sekilde de 15 dakika donen kumaslar islem bittiginde
soguk su bulunan bir tekneden gegirilerek sogutul ur.

Yukarida da anlatildigi gibi uzun sireli, zahmetli ve fazla iscilik gerektiren bu

makineler, daha az iscilik gerektiren Kontint krablama makineleri ¢iktiktan sonra dnemlerini
kaybetmislerdir
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Resim 2. 3: Kontini krablama makines semasi

Kontinii krablama makinelerinde kumas enine acik bir sekilde makineye girer.
Makinede 6nce sicak su bulunan tekneden gegcen kumas daha sonra ana tambura gelir. Ana
tambur buharla isitilir. Ana tamburun etrafimt sarmig olan lastik bant ile tamburun arasina
giren kumas makine igerisinde tamburla birlikte bir tur atarak makineden ¢ikar, sogutma
kismina geger. Kumag tamburla birlikte donerken lastik bant tarafindan basinca ugrayarak
fikse olma esnasinda istenilen basingla yol air. Tamburun sicaklig: suyun sicakligindan daha
fazladir. Lagtik ile tambur arasinda kalan kumasin Uzerindeki su yiksek sicaklik nedeniyle
buharlasir. Ancak bu buharlasma sikisik ve kapali bir ortamda gerceklestigi icin ugup
gitmez, kumas Uzerinde fikse etkisini arttirir. Tambur sicakligi renkli ve yikanmanusg
mamullerde 110 °C, beyaz ve yikanmis mamullerde ise 140 °C civarindadir. Sogutma suyu
ise oda sicakligindadhr.

2.4. Krablamanin Mamule K azandir cigr Ozellikler

Krablama islemi yinld, kumaglarin sicak su ile islem gordikten sonra sogutulmasi
esasina dayanmaktadir. Sicak su ile karsilasan yunli kumasta lifler sismekte ve hacim
kazanmaktadir. Bu hacimli héliyle kumasin daha yumusak ve dolgun bir tutum kazanmasi
saglanmaktadir. Kumas tutumundaki bu degisiklik ayrica kumasin daha dizgin bir yizey
kazanmasim da saglar. Bu diizgiinlik nedeniyle kumas daha canli daha parlak bir gérinim
kazanir.

Yikanmams ve dinklenmemis olan kumaglardan yikama sirasinda ve yas islemlerde
kirik riski yiksek olanlarin mutlaka krablanmas: gerekir. Krablama sirasinda kumasin sekil
degistirme istegi en aza indirildiginden yikamada ve dinkte olabilecek kirilma ve kirismada
en azainmis olur.



Yikanmis, dinklenmis ve diger yas islemleri gormis kumaslarda islemler sirasinda
olusmus olan kirik ve kirisikliklar gidermek iginde krablama islemi yapilabilir. Sicak su ile
gevsetilmis kumas krablama makinesinde uygun sekilde basingla karsilasarak diizginlesir ve
hemen sonrasinda yapilan sogutmayla da bu diizgiinl ik kalici hdle gelir.

Krablama sirasinda kumastaki kecelesme 6zelligi azalacagindan yiksek yuzdelerde
dinklenecek kumaslarin krablanmadan once dinklenmesi gerekir. Aksi takdirde istenilen
yogunlukta dinkleme yapmak mimkuin olmaz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

Krablama banyosunun sicakligim
ayarlayinmz.

Krablama banyosuna 20 ¢/ | krep dnleyici
ilave ediniz.

Tambur sicakligini 100 °C’ ye ayarlayiniz.

Makine hizin1 8 m/ dk’ ya ayarlayiniz.

Krablama yapilacak kumasi kilavuz kumasa
dikiniz.

Krablama makinesini calistiriniz. '

Islem bittiginde makineyi durdurunuz.

Kumas1 makineden ¢ikariniz.
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KONTROL LISTESI

Uygulama faaliyetinde yapmus oldugunuz calismalart kendi kendinize ya da
arkadasimzla birlikte degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet Hayir

> Krablama banyosunun sicakliginm ayarladimz mi?

> Krablama banyosuna 20 g/ L krep 6nleyici ilave ettiniz mi?

> Tambur sicakligim 100 °C’ ye ayarladiniz mi?

> Makine hizimt 8 m/ dk. ya ayarladimz mi?

> Krablama yapilacak kumasi kilavuz kumasa diktiniz mi?

> Krablama makinesini ¢alistirdimz m?

> Islem bitti ginde makineyi durdurdunuz mu?

> Kumast makineden cikarttimz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptiginiz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa, 6grenme faaliyetine donerek
islemi tekrar ediniz.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularin cevaplarint dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

Degerlendirme Sorulari Dogru Yanhs

YUnli kumaslarda meydana gelebilecek  kiriklar

1- | engellemek ve olusan kiriklart dizeltmek icin krablama
islemi yapulir.

2- | Krablamaislemi 70 °C civarinda yapulir.

3 Beyaz ve yikanmig kumagslarda krablama sicaklig:r disiik
olmalidir.

4- | Krablama notr veya hafif bazik ortamda yapilir.

5- | Krablamaflottesine kirik énleyici madde ilave edilmelidir.

6- Krablanmis olan kumasin kazanmisg oldugu form sok
sogutmaile sabitlenir.

7. Keskli calisan krablama makineleri yaygin olarak
kullaniimaktadir.
Krablama makinesinde tambur sicakligi renkli ve

8- | yikanmamis mamullerde 110 °C, beyaz ve yikanmus
mamullerde ise 140 °C civarindadr.

9- | Krablamaislemi kumas ylzeyini etkilemez.

10-| Krablamaile kumagin parlaklig: artar.

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.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

YETERLIK OLCME

1. Asagida bu 6grenme faaliyeti ile ilgili ifadeler verilmistir. Bu ifadeleri dikkatlice
okuyarak bosluklar: tamamlayiniz.

2. Yunlifinin kegelesme 6zelliginin en belirgin oldugu pH araigi ............... " dur.
Kumas agirliginin % ................" U kadar flotte emdirilmis yin kumas daha duiizgiin
ve amaca uygun dinklenir.

4.  Dinklemede baski sdilindirlerinin hiz ve basinglart kumasin................. ve
.................... gore belirlenir.

5. Dinklemede 2 isaret arasindaki mesafe 90 cmise%-......... ¢cekme olmustur.

6. Asidik dinklemede pH genéllikle .....................cceee ile ayarlanir.

7. Yaygin olarak kullanilan dinkleme gesidi ........................ dinklemedir.

8.  Hafif dinklenmesi istenen kumaslara................ dinkleme uygulanabilir.

9.  Terbiye islemleri sirasinda olusabilecek kiriklara engel olmak ya da olusan kiriklar
dizeltmek amaciylayapilanisleme ...................oels denir.

10. Krablamagenellikle krablamabanyosu ............ °C civarindaiken yapilir.

11. Krablama flottesne .......cocoiiiiiiiiiiiiii e ilave etmek krablama
sirasinda ol usabilecek kreplesmeleri 6nlemek icin gereklidir.

12. Krablanmis olan kumasin kazanmig oldugu formu ..........................l ile
sabitlestirmek gerekir.

13. Krablama makinesinde tambur sicakligi renkli ve yikanmamis mamullerde
.................. °C’ dir.

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.

Bu moduldeki 6grenme faaliyetlerini basar1 ile tamamladiysaniz, ©gretmeninizie

iletisim kurarak diger module geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi- 1 CEVAP ANAHTARI

1-

2-

3-

O|<|0|<|0|0|<|<|0|<|T|T

OGRENME FAALIYETI- 2 CEVAP ANAHTARI

O|<|0|<|0|0|0|<|<|0
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1- 45-9

2- 80- 100

3- Y apis,
kalinhig

4- 10

5- Sulfurik asit

6- Bazik

7- Notr

8- Krablama

9- 95

10- Kirik (krep)
Onleyici

11- Sok sogutma

12- 110
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