5. TABIi IPEK iPLiGi ELDESI, BOYA VE TERBIYE iSLEMLERI 2002/100-1
(Nace Grup :13.30 Tekstil iiriinlerinin bitim islemleri)

Onay Tarihi: Birlik Yonetim Kurulunun 2002 tarihli ve 100 say1l1 karari ile kabul edilmistir.

A- KOZADAN IPEK ELDESI:

a- Flatiir Makinalari:

Flatiir makinalarinda 17/19, 21/ 22, 28/30 ve 56/60 denye ipek ipligi ¢ekilir. Koza kalitesine
gore makina devri 75-350 dv/dk arasinda degisir. Normal kalitede polihibrit koza ¢ekiminde
180 devir/dk’da ¢alisilir. Denye diistiik¢e {iretim miktart azalmakta, denye ylikseldikge iiretim
miktar1 artmaktadir.

Uygulanacak Formiil:

NOT: Flatiir malinalarinda ipligin sarildig1 kasnak ¢evresi ortalama 65 cm. alinacaktir.

Makine Sayisix Goz Sayisix dev/dak x Kasnak Cevresi x 60 x 8 x 300 x Denye xR (90)

| 9000x1000x 100
Ornegin; 180 devir/dk’da ¢alisan 400 gozlii flatlir makinasinda 1 saatte 28 denye ipek ipligi

iiretim miktar1 soyle hesaplanir;

... Kg/yil

400x180x0,65x60x28x90
9000x 1000x 100

= 7,9 Kg/saat

b- Mancinik Tavalari:
Beher mancinikta 1 saatte 135 gr. 28/30 denye veya 1 saatte 240 gr gr. 56 denye tabi ipek
ipligi elde edilir.

Ham Madde:
1 kg. ham ipek ipligi eldesi i¢in 3 kg. polihibrit kuru kozaya veya 6,5-7 kg. yas kozaya ihtiyag
vardir.

B- iPEGIN PISIRILMESI (Zamk Cikarma):

Elyafin esas kismi olan fibroinden serisini uzaklastirmak ig¢in yapilir. Zamk c¢ikarma isi ii¢
yontemle yapilir.

a) Bazik Banyolarda:

Ipekten zamk c¢ikarmak igin en uygun alkali sabundur. Ham ipek % 1-2’lik sabun
cozeltilerinde 1-2 saat kaynatilir. Banyo hacmi ipek agirliginin % 20-25 kadar sabun olacak
sekilde hazirlanir. Genellikle zeytinyagi sabunlari tercih edilir.

Ham ipegin zamki ¢ikarildiktan sonra kalan banyoya “bast sabunu” denir. Bu madde ipegin
asit boyalarla boyanmasinda kullanilir.
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b) Asidik Banyolarda Zamk Cikarma:
Yiin iplikleri alkali banyolardan zarar gordiiklerinden asitle zamk ¢ikarma yiinle birlikte
dokunmus ipeklere uygulanir.

¢) Enzimlerle Zamk Cikarma:
Fibroin iizerine etki yapmayan, buna karsilik serisin iizerine etkili olan enzimler se¢ilir
(pepsin, tripsin, maya ve papain gibi).

C- IPEGIN AGARTILMASI:
Serisini uzaklastirilmis ipek oldukca beyaz oldugundan agartma islemi 6zel durumlarda
yapilir.

Indirgen Agartma:
5-10 gr/lt stabilize hidrosiilfit ihtiva eden flattede 60-70 0C’de 2 saat bekletildikten sonra
kumaslar alinip durulanir.

Yiikseltgen Agartma:

Peroksit agartmasi en ¢ok uygulanan yontemdir. Hidrojen peroksit veya sodyum peroksit
kullanilir. Agartma siiresi 3 saattir. Agartilacak kumaslar haspel makinalarina verilir.

Hidrojen peroksit 10 gr/lt

Sodyum silikat ve amonyak 9,10 gr/lt

Veya sodyum profosfat ve EDTA igeren flotteyle agartma yapilir.

Optik beyazlatma maddesi % 0,05.

D- iPEGIN AGIRLASTIRILMASI:

Serisini uzaklagtiran ipek % 18-25 bir agirlik kaybina ugrar. Bu agirlik kaybini telafi etmek ve
istege gore mamiile daha fazla bir agilik kazandirmak i¢in yapilan isleme sarj denir.

Islem ipegin metal bilesikleriyle muamelesinden ibarettir. En ¢ok uygulanan islem kalay-
fosfatsilikat agirlastirilmasidir.

1. Adim: SnC14 ¢ozeltisi zayif bir pasaj yapilacaksa 22 Be’lik kuvvetli bir pasaj yapilacaksa
30 Be’liktir. Notr ortamda SnC14 su ile hidrolize ugrayip Sn(OH)4 olusturacagindan ¢ozelti
% 0,3- 0,6 kadar hidroklorik asit icermektedir. Muemele siiresi, 1 saat’dir.

2. Adim: Flote 186 gr/It disodyum fosfat (Na2 HPO4) ve 0,5-1 gr/lt soda icerecek sekilde
hazirlanir. Fosfatlama siiresi 40 dakikadir.

Fosfatlamadan sonra 15 dk 45C’daki suyla, 15 dakika soguk suyla, 15 dakika az miktarda
hidro klorik asit iceren suyla yikanir. Islem siire 1,5 saattir.

3. Adim: 0,5-5 0 Bé sodyum silikat ¢ozeltisi ile 45 dk muamele edilir ve durulanir. Bu ii¢
islemin birer kere yapilmasina 1 pasaj denir. pasaj siiresi 3-4 saattir.

NOT: ipegin pisirilmesi, agartiimas: ve agirlastirilmasi islemlerinde flote orani belirtilecek,
muamele edilen mamiiliin agirlig1 g6z o6niine alinarak flote hacmi hesaplanacak ve flote hacmi
iizerinden kullanilmakta olan maddeler hesaplanacaktir.
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E- IPEGIN BOYANMASI:

Hayvansal elyaf olmasi nedeniyle ipek boyanma &zellikleri bakimindan yiine benzer. ipek
bazik, asit, direkt, metal kopmleks, krom ve reaktif boyar maddeler ile boyanabilir.

Egaliz maddesi olarak asitlendirilmis (kirilmig) bast sabunu emiilsiyonundan yararlanilir.
Boyamalarin giinliik ortalama sarj sayilar1 kapasite esaslari kitabinda tekstil boyaciligi
kisminda belirtilen sekilde alinir.

1. Asit Boyama:

Sodyum siilfat % 10-20
Asetik asit % 1-3
Egalize maddesi %1

Yas hasliklarin artmasi i¢in boyamadan sonra tannin ile son iglem yapilir.

2. Bazik Boyama
a) Asidik Banyoda Boyama:

Bazik boya % 1-2
Sodyum siilfat % 10
Siilfuirik asit % 2-3
Veya asetik asit % 2-3

b- Nétral Sabun Banyosunda Boyama:
Bazik boya % 1-2
Z. yag sabunu % 10-15

c- Bast Sabunu Emiilsiyonunda Boyama:
Boya flottesi % 1-2’lik bazik boya ve bast sabunu emiilsiyonlarindan ibarettir.

NOT: Bazik boyarmaddelerle yapilan boyamalarin hasliginin arttirilmasi i¢in tannik asitle
son islem yapilir. Boyanmis materyalin % 1°1 kadar tannik asit kullanilir.

3. Metal Kompleks Boyama:
Boyama banyosu materyal agirliginin,

Metal kompleks boya % 1-3
Sodyum siilfat % 15-25
Siilfirik asit % 6
Egalize maddesi %1
Elyaf koruyucu madde % 2

4. Metal Kompleks Boyama:
Boyama banyosu materyal agirliginin,

Metal kompleks boya % 1-3
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Sodyum siilfat % 10-20

Amonyum asetat % 2
Egalize maddesi % 1
Siilfiirik asit veya % 2
Asetik asit % 2

5.Direkt Boyama:
Direkt boyar maddelerle boyama hafifce asitlendirilmis bast sabunu banyosunda veya;
Direkt boya % 3

Sodyum siilfat % 10-20
Egalize maddesi %1
Asetik asit % 1

Iceren banyoda uygulanirlar.

6.Krom Boyama:
Boya flotesi % 1-3 boya ve asit ortamda kirilmig bast sabunu ihtiva eder.

7.Reaktif Boyama:
GRUP: 3211 ELYAFIN HAZIRLANMASI, iPLIK HALINE GETIRiLMESi, DOKUNMASI VE

TERBIiYE ISLEMLERI Kriterinde belirtilen sekilde hesaplanir.
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