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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD743
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Tekstil Boyaciligi
MODULUN ADI Makaslama Ve Yakma
Tekstil mamullerine uygulanan 6n terbiye islemlerinden
MODULUN TANIMI makaslama ve yakma islemleri ile ilgili temel bilgi ve
becerilerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/16
ON KOSUL On kosulu yoktur.
YETERLIK Makaslama ve yakma yapmak
Genel Amac:

Bu modiil ile uygun ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak makaslama ve yakma yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Amaclar

1. Gerekli ortam saglandiginda;

2. Makaslama islemini teknigine uygun yapabileceksiniz.
3. Yakma iglemini teknigine uygun yapabileceksiniz.

](gg!l"ljﬁl\llt/l/ll? ACI;?IT];:/TI;IM Ortam: Atélye, isletm_e. _ o
DONANIMLARI Donamim: makas makinesi, yakma makinesi.
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda Slgme araci (goktan segmeli
DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak

modiil uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil boyaciliginda her tiirlii mamuliin renklendirme yapilmadan 6nce hazirlanmasi
ve renklendirme esnasinda sorunsuz ve hatasiz islem yapilmasi agisindan birtakim &n
islemlere tabi tutulmasi gerekir. Bu islemlere 6n terbiye islemleri denir. Her mamul farkli 6n
islemlerden gecirilir. Bu farklilik mamuliin yapisina, sonrasinda gorecegi islemlere ve
miisteri istegine gore degisebilir.

Tekstil mamullerine renklendirme yapilmadan once yilizey diizgiinligiinii saglamak
amaciyla makaslama ve yakma islemi yapilir. Bu islemlerin yapilmasi sonucunda
renklendirme islemi tiim mamul boyunca esit ve diizgiin olacaktir.

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve beceriler ile tekstil mamullerine uygulanan
on terbiye islemlerinden makaslama ve yakma iglemlerini yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu dgrenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda makaslama islemini teknigine uygun yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Bu faaliyet Oncesinde yapmaniz gereken Oncelikli aragtirma, evde kullandiginiz

ev tekstili ve giyim esyalarimiz gibi tekstil driinlerine uygulanmig
tiylendirmelere dikkat ederek bu tlylenmedeki tily yiiksekligini ve

diizglinligiinii gézleyiniz.
1. MAKASLAMA

1.1. On Terbiye ve Terbiyenin Tanimi

Terbiye dairelerine ham olarak gelen tekstil mamullerinin gorecegi ilk islem 6n
terbiye islemleridir. Ham tekstil mamuliiniin daha sonra gorecegi boyama, baski ve apre
islemlerine hazirlanmasi igin yapilan islemlere 6n terbiye islemleri denir. On terbiye
islemleri tamamlandiktan sonra uygulanan tiim islemlere de terbiye islemleri adi verilir (
boyama, baski, apre ).

On terbiye islemleri, ham mamulii, daha sonra gorecegi terbiye islemlerine hazirlar.
On terbiye islemleri yeterince ve iyi bir sekilde yapilmadiginda renklendirme sonrasinda
sorunlar ortaya ¢ikar. Bu sebeple terbiye islemlerinde hata ile karsilasmamak agisindan 6n
terbiye iglemlerinin 6nemi bilyiktiir.

Seliiloz esasli mamullerin en yaygin kullanilant pamuktur. Ham pamuklu mamuliin
yapist ve lizerinde bulunan yabanci maddeler hakkinda daha once bilgi almistimz. ( bk.
Bitkisel Lifler modiilii) Tim selilloz esasli mamullere asagidaki on terbiye islemleri
uygulanir:

Hasil sckme
Bazik islemler

Agartma
(Beyazlatma)

Sekil 1.1: On Terbiye Islemleri
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Seliiloz esasli mamullere uygulanan 6n terbiye islemleri belirttigimiz sirada olabildigi
gibi mamulde olmasi istenen 6zelliklere gore siralanabilir. Hatta son zamanlarda isletmelerde
bazi islemlerin birlestirilerek yapilmasi yaygin héale gelmistir. Bu birlestirmeler (
kombinasyon ) isletmelere enerji ve zaman agisindan tasarruf etme sans1 verir.

Seliiloz esasli mamullere 6n terbiye yapilmadan once yiizey diizgiinligiinii saglamak
icin makaslama ve yakma islemleri yapilir. On terbiye islemlerinden 6nce makaslama ve
yakma hakkinda bilgi edineceksiniz.

1.2. Makaslama

1.2.1. Amaci

Tekstil terbiyeciliginde makaslama islemi 6n terbiye islemi veya apre islemi olarak
uygulanabilir. Burada makaslamanin 6n terbiye islemlerinde uygulanisindan bahsedecegiz.

Seliilloz esasli mamullerin ylizeylerinde bulunan tiiylerin diizgilinsiizliigii ve fazla
tiiyler, terbiye islemlerinin de diizgiinsiiz olmasina neden olur. Ayrica yiizey goriiniimii,
yapilan iglemlerin goze hos goriinmesi bakimindan da 6nemlidir. Bu nedenle kumaslarin
makaslama isleminden gegirilerek yiizey tiiylerinin diizgiin bir sekilde kesilmesi saglanir.

1.2.2. Makinenin Boliimleri ve Gorevleri
Makaslama makinesi temel olarak ii¢ boliimden olusur:

Ust bigak: Uzerine spiral olarak sarilmis 12- 24 adet celik bicak bulunan 100- 200
mm ¢apinda celik bir silindirdir. Ust bigak silindirinin déniis hizi 1000- 3000 devir/
dakikadir. Kumasgin 6zelliklerine gére uygun devir tespit edilerek makaslamanin verimi
artirtlir. Ust bigagin iizerinde bigaklara temas eder vaziyette bir yag kecesi bulunur. Silindir
boyunca uzanan bu kegeye belirli araliklarla yag damlatilarak spiral bigaklarin daha kaygan
ve keskin olmasi saglanir. Aksi takdirde kesim diizgiin olmayacagi gibi bigaklarin 6mrii de
kisalmis olur. Yaglama iglemi gelismis makinelerde otomatik, eski tip makinelerde ise
calisan isci tarafindan yapilir.

Alt bicak ( Mizika ): Spiral bigaklar, sarilmis olan {ist bigak silindiri biiyiik bir hizla
donerken kesmekte oldugu tiiylerin yatmasina da neden olur. Bu nedenle tiiyler istenen
yiikseklikte ve diizgiinliikte kesilemez. Ust bigagin hemen altina yerlestirilmis olan alt bicak,
tiiylerin 6niinde durarak yatmasina engel olur. Boylece iist bigak diizgiin ve ayn1 yiikseklikte
keser. Alt bigak ile st bigak arasindaki mesafe 1 mm civarindadir. Bu mesafe azligi
nedeniyle alt bigak muntazam ayarlanmis, agiz kismi da bilenmis olmalidir. Aksi takdirde
st bigak yer yer alt bigaga temas edeceginden zarar goriir. Alt bigak ve iist bigagin periyodik
olarak bakimlar1 yapilir.



Resim 1.1: Makaslama makinesinin parcalari

Makas masasi: Kesim yapilacak kumasin iizerinden gegtigi piramit bi¢iminde olan
bir metal parcadir. Kumas en iist noktaya geldiginde alt bigak ve spiral bigaklarla temas eder.
Tiiylerin kesilmesi bu noktada gergeklesir. Makas masasinin bu tiirlerine sivri makas masasi
denir. Bir de biirtimciikli ipliklerden yapilmis kumaslarda nope ve diigiimlerin sivri makas
masasinda yiikseklik yapmasi sebebiyle kumasin delinmesini engellemek i¢in kullanilan
yayli makas masalar1 vardir. Sekilde goriildiigi gibi diigiimler bosluga geldigi i¢in {ist bicak
kesim yaparken kumas delinmez.
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Makas masasi

Resim 1.2: Makas masasi



Ayrica kumas {izerinde istedigimiz sonuglari almamizi saglayan ve makaslama
isleminin diizgiin ve hizli gerceklesebilmesi i¢in makinenin g¢aligmasina yardimci olan
kisimlar1 vardir.

Metal ikaz dedektorii: Kumas iizerinden gelebilecek her tiirli metal pargay1, uyari
sistemini ¢alistirip makineyi durdurarak bildirir. Bu tiir metaller bigaklara hasar verebilir.

Gergi silindirleri: Kumasin gegisi sirasinda gerginligin ayarlanmasini saglar. Bu da
diizgiin kesim yapilmasina yardimci olur. Kumas gerginligi makinedeki fircalarin
calismasini ve makaslama igleminin diizglinliglinii saglayan énemli bir faktordiir.

Fircalar: Kumas makineye verildiginde kumasta bulunan toz ve pislikleri temizleyen,
makaslama sirasinda bigaklarin kdrelmesine neden olacak pargaciklara engel olan bir fira
sistemi vardir. Ayrica makaslama sonrasinda kumasta kalabilecek lif pargaciklarini
temizleyen ikinci bir firca sistemi de vardir. Bu fir¢a sisteminin hemen yakininda
vakumlama ile tiiyciikleri emerek makinenin yanindaki torbalarda toplayacak olan bir emici
sistem mevcuttur.

1.2.3. Makaslamada Dikkat Edilecek Noktalar

> Makas masasinin, alt bigagin ve iist bigagin ayarlarinin tam olmasina ve
kumagla temas partiyi olusturan kumaslarin birbiri arkasina dikilirken
yiizlerinin ayni yonde olmasina dikkat etmek gerekir.

> Kumasin gerginliginin makineden gecisi sirasinda, yapilacak makaslama ve
kumas kalinligina uygun ayarlanmasi gerekir.

> Kumagin makaslama esnasinda agik ve kat yapmamis olmasi gerekir.

> Makaslanacak kumasin kuru olmasi gerekir. Hafif nemli veya yer yer piiriizsiiz
ve diizglin olmasi gerekir. Islak kumaslar makaslama hatalarina neden olur.

Resim 1.3: Makaslama makinesinden kumasin gegisi



Islem Basamaklar1 Oneriler

» Refakat kartina bakarken kartin tagima
arabasindaki kumasa ait oldugundan
emin olunuz.

» Refakat kartina bakarak calisilacak
kumas1 makinenin Oniine getiriniz.

» Kumagin makaslanacak yiiziinii makasa
gelecek sekilde kilavuz kumasa dikiniz.

» Parti boyunca kumaglarin ayni
ylizlerinin arka arkaya dikilmis
oldugundan emin olunuz.

> Is emri kartindan makine ayarlarina » Ogretmeninizle birlikte bir makaslama
bakiniz. plan1 yaparak ayarlar belirleyiniz.

> Is emri kartinda yazan kesim ayarlarim
yapiniz.

» Gerginlik ayarlarim yapiniz.
» Kumag gecis hizi ayarini yapiniz.

» Koruyucu kapakta veya diger emniyet

» Makinenin koruyucu kapaklarini kapatip tedbirlerinde siipheli bir durum varsa
emniyet tedbirlerini aliniz. makineyi ¢alistirmayiniz ve sorumlu
kisiyi haberdar ediniz.

» Makineyi ¢aligtiriniz.




» Makinenin ¢alismasinda veya kumagin
goriiniimiinde olmamasi gereken bir sey
fark ettiginizde makineyi durdurarak
sorumlu kisiye haber veriniz.

» Makinenin ¢aligmasini kontrol ediniz.

» Kumagin sonuna kilavuz kumas1 dikiniz.

» Kumagin makineden gegisi
tamamlandiktan sonra makineyi
durdurunuz.

» Makineyi durdugunuzda kilavuz kumasg
makine i¢inde kalacaktir.

» Makine icerisinde bulunan kesme artigi
lifleri temizleyiniz.

» Makineyi temizleyiniz.




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz becerileri i¢in
“Evet”, kazanamadiklariniz i¢in “Hayir” kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1. Refakat kartina bakarak calisilacak kumasi makinenin 6niine
getirdiniz mi?
2. Kumagin makaslanacak yiizii makasa gelecek sekilde kilavuz
kumasa diktiniz mi?
Is emri kartindan makine ayarlarina baktiniz nm?
Is emri kartinda yazan kesim ayarlarin1 yaptiniz mi1?
Gerginlik ayarlarimi yaptiniz m?
Kumas gegis hiz1 ayarini yaptiniz nu?
Makinenin koruyucu kapaklarini kapatip emniyet tedbirlerini
aldiniz m1?
8. Makineyi ¢aligtirdiniz mi1?
9. Makinenin ¢aligmasini kontrol ettiniz mi?
10. Kumagin sonuna kilavuz kumasi diktiniz mi?
11. Kumasin makineden gegisi tamamlandiktan sonra makineyi
durdurdunuz mu?
12. Makineyi temizlediniz mi?

N|o| g~ w

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.



Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi 6n terbiye iglemlerinin amacidir?
A)  Renklendirme esnasinda meydana gelen hatalar1 dnlemek
B)  Mamuliin istenen 6zellikte olmasini saglamak
C) Ham mamuli terbiye islemlerine hazirlamak
D) Isletmelerde enerji ve zaman tasarrufu saglamak

2. Seliiloz esaslt mamuller 6n terbiye islemlerinden 6nce hangi islemden gegirilir?
A) Makaslama
B) Bazik islemler
C) Merserizasyon
D) Hasil sokme

3. Makaslama ve yakma yapilan seliiloz esasli mamul ilk olarak hangi 6n terbiye
isleminden gegirilir?
A) Merserizasyon
B) Bazik islemler
C) Hasil sokme
D) Agartma

4, .Makaslamanin amaci asagidakilerden hangisidir?
A) Kumagin su emiciligini artirmak
B) Kumasin daha beyaz goriinmesini saglamak
C) Kumas kenarlarini diizglin hale getirmek
D) Kumas yiizeyindeki titylerin diizgiin bir sekilde kesilmesini saglamak

5. Asagidakilerden hangisi makaslama makinesinin temel boliimlerinden biri degildir?
A) Gergi silindirleri
B) Altbicak
C) Makas masasi
D) Ust bigak

Asagidaki ctimlelerin sonunda bos birakilan yerlere, climlelerde verilen bilgiler dogru
ise D, yanlis ise Y yaziniz.

6. (...) On terbiye islemlerinin yeterince ve iyi bir sekilde yapilmadigi renklendirme
sonrasinda ortaya cikar.
7. (...) Seliiloz esasli mamullerin yilizeylerinde bulunan tiiylerin diizgiinsiizliigii ve fazla

tityler, terbiye islemlerinin diizgiin olmasini saglar.
(...) Makas makinesinde alt bigak, makinenin temel kisimlarindan biridir.
(...) Makas makinesinde alt bigak {ist bigagin hemen altinda yer alir.

© ®
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10. (...) Partiyi olusturan kumaslarin birbiri arkasia dikilirken yiizlerinin farkli yonde
olmasina dikkat etmek gerekir.

11.  (...) Kumasgin makaslama esnasinda acik ve kat yapmamis olmas1 gerekir.

12.  (...) Makaslanacak kumasin kuru olmasi gerekmez.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu 6grenme faaliyetinde kazandirilacak bilgi ve beceriler dogrultusunda, uygun ortam
saglandiginda yakma iglemini teknigine uygun yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bu faaliyet oncesinde, arastirma 6n terbiye yapan bir boya isletmesine giderek
yakma hakkinda bilgi edininiz.

> Elde ettiginiz verileri rapor haline getirerek arkadaslarinizla karsilastiriniz.

2. YAKMA

2.1. Yakma Islemi

Makaslama isleminden sonra ham mamul yakma isleminden gegirilir. Yakma islemi
kumasa uygulanir. Yakma iglemi ile kumas ylizeyindeki havlar ( lif uglari, tiyciik vb. )
yakilarak kumas yiizeyinin daha diizgiin hale gelmesi saglanir. Bunun boyama ve baski
esnasinda olabilecek hatalar acisindan 6nemi biiyiiktiir. Yiizeyi diizgiin olmayan, yakma
islemi yapilmamis ya da diizgiin yakma yapilmamis kumaglarda boyama ve baski hatalari
meydana gelmektedir.

Eger kumasa hasil sokme yapilacaksa yakma islemi ile hasil sokme iglemi ayni
makinede kontinii olarak yapilabilmektedir.

Yakma iglemi genellikle 6n terbiyede ilk islemdir. Bunun iki 6nemli sebebi vardir:

> Yakma esnasinda kumasin kuru olmasi gerekir: Hasil sokme, bazik islemler
ve beyazlatma sulu ortamda yapildigindan yakma islemi igin kumasin
kurutulmasi gerekir. Bu iglemlere gegmeden 6nce kumas kuru iken yakmanin
yapilmasi zaman ve enerji agisindan tasarruf saglar.

> Yakma esnasinda kumasta meydana gelen sararmalar: Bu sararmalar
beyazlatma islemi ile giderilmis olur. Son islem olarak yapilirsa tekrar
beyazlatma yapilmas1 gerekir.
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2.2. Yakma Makineleri

Yakma makineleri arasinda yaygin olarak kullanilan1 gazli yakma makineleridir. Bu
makinelerde kumas, alev piiskiirten beklerin 6niinden gecerken yakma iglemi gergeklestirilir.
Yakma makineleri kumasg yapisina gore de ikiye ayrilir:

Acik en yakma makinesi: Dokuma kumaslarda ve tiip kesme yapilmis Grme
kumaslarda kullanilir. Kumas enine agik bir sekilde beklerin 6niinden gecer. Bekler genel
olarak makinenin Oniinde ve arkasinda birer adet olmak iizere makinenin eni boyunca
yerlesmiglerdir. Alevin ciktig1 yer seramikten yapilmistir. Makinede diiz konumda durur.
Yakma islemi basladiginda ayarlanmis bek pozisyonuna gore donerek kumasa yaklagirlar.

Kumas ylizey sicakligi genellikle 100- 110 °C’ ye ayarlanir. Bu sicaklik asildiginda makine
durarak uyari 15181 yanar.

Resim 2.2: A¢ik en yakmanin yapilist
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Yakmanin
yapildigi yer

Resim 2.3: Acik en yakmanin yapihisi

Kumas ¢ikis noktasinda kiviletm sondiirme tertibati vardir. Bu tertibat kumasin
iizerinde taginabilecek kivilcimlar1 yok ederek olabilecek bir yangini engeller. Genellikle bir
cift silindir arasindan geg¢irilerek kivilcim sondiirme islemi gerceklesir. Makinenin ¢ikisinda
kumas yilizeyinde bulunan sicaklig1 gidermek amaciyla sogutma kismi bulunur. Bu kisimda
soguk hava iifleyerek veya icinden soguk su gecen celik silindirlerden kumas gegirilerek
sogutma yapilir.

Sogutima silindiri

Resim 2.4: Yakma cikisinda sogutma silindiri
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Yakma islemi bittikten sonra makinenin igerisindeki yanmus lif artiklariin
temizlenmesi gerekir. Aksi takdirde kiimelenmis artiklar bir sonraki partiye yapisarak
hatalara sebep olurlar.

Tiip yakma makinesi: Tiip kesme islemi yapilmamis 6rme kumaglara uygulanir.
Kumas beklerin Oniinden tiip halinde gecer. Cift tarafli yakma istendiginde tiip ¢evirme
yapildiktan sonra kumas makineden tekrar gegirilir.

Yakma islemi iki yerde gergeklesir. Kumagin yanlar1 kavisli bekler ile yakilirken
kumasin yiizeyi makineye takilan basligin hizasina gelen diiz bekler tarafindan yakilir.

Resim 2.5: Tiip yakma makinesinde bekler

Resim 2.6: Yakma esnasinda yan beklerin durusu
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Baglik, tlip halindeki kumasin olmasi gereken eni kadar secilen 06l¢iilii bir metaldir.
Kumagin makinedeki hareketi asagidan yukariya dogrudur. Her iki tarafinda tasiyict
kasnaklar olan kaliba takilir. Her iki taraftan donerek kumasi yukariya dogru iten kasnaklar
yardimiyla kumag hareket eder.

Resim 2.7: Tiip yakma bashgi

Resim 2.8: Baghgin takildig1 yer
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Resim 2.9: Tiip kumasin tiip yakma makinesine yerlestirilmesi

Resim 2.10: Makineye takilmus tiip kumas
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2.3. Yakmay1 Etkileyen Faktorler

Yakma isleminin kumasa zarar vermeyecek sekilde ve diizgiin yapilabilmesi i¢in
asagidaki faktorlere dikkat edilmesi gerekir.

Beklerden kumasa degen alevin yogunlugu, bek tarafindan birim zamanda kumasa
aktarilan enerji miktaridir. Alevin yogunlugu ile yakma etkisi dogru orantilidir. Alev
yogunlugu arttikca yakma etkisi de artar. Yakma iglemi yapilacak kumasin cinsine gore
alevin yogunlugu degisir. Asagida sayilan diger faktorler de kumasa degen alevin
yogunlugunu degistirir.

Kumasin gecis hizi, yakma etkisini degistirir. Hizli gecen kumasin alev ile temas
siiresi kisaldigindan yakma etkisi azdir, yavag gecen kumaglarda ise temas siiresi uzun
oldugundan yakma etkisi fazladir. Yakma yapilacak kumasin cinsine gore kumasin gegis hizi
ayarlanir. Kalin ve kaba kumaslarda gecis hizi digerlerine gbre yavas, ince ve hassas
kumaslarda ise hizlidir.

Kumays ile bek arasindaki mesafe, yakmay1 etkiler. Kumas ile bek arasindaki mesafe
az ise kumas alev sicakligindan daha c¢ok etkilenecektir. Dolayisiyla yakma etkisi de fazla
olacaktir. Mesafe arttik¢a alev sicakligi azalacagindan yakma etkisi de azalacaktir. Yakma
yapilacak kumasin cinsine gore kumasg ile bek arasindaki mesafe ayarlanmalidir. Kalin ve
kaba kumaslarin bek ile mesafesi genellikle az iken ince ve hassas kumaslarin fazladir.

Beklerin pozisyonlar1 da yakmayi etkiler. Beklerin pozisyonlarina gére yakma cesitleri
su sekildedir:

Kumas iizerinde yakma: Bu pozisyonda kumasgin arkasi bostur ve alev beklerden dik
olarak kumasa temas ettirilir. Kuvvetli bir yakma seklidir. Dolayisiyla kalin ve kaba
kumasglara uygulanir. Seliiloz esasli kumaglar ile sentetik karigimi kalin kumaslarin
yakilmasinda bu pozisyon tercih edilir.

O
Q

]

Sekil 2.1: Kumas iizerinde yakma
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Silindir iizerinde yakma: Bu pozisyonda kumas soguk silindir iizerinden gegerken
yakma yapilir. Silindirin i¢ginden devamli soguk su gegirilmesi ile silindirin sogutulmasi
saglanir. Bu yakma pozisyonunda kumasa alev dik olarak temas ettirilir. Kumas {izerinde
yakmaya nazaran daha iliman bir yakma seklidir. Sentetik ve sentetik karigimi kumaglarin
yakilmasinda bu pozisyon tercih edilir.

(o -

Sekil 2.2: Silindir iizerinde yakma

Tegetsel yakma: Bu pozisyonda beklerden dik olarak gelen alev tegetsel bir sekilde
kumasa temas ettirilir. [liman bir yakma sekli oldugundan hassas kumaslarin yakilmasinda
tercih edilir.

Sekil 2.3: Tegetsel yakma
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Tersten hava piiskiirtmeli yakma: Bu pozisyonda beklerden alev dik olarak kumasa
temas ederken kumasin arka tarafindan hava piiskiirtiiliir. Boylece alevin kumasin icerisine
niifuz etmesi 6nlenmis olur. Iliman bir yakma sekli oldugundan yiinlii ve 6rme ( triko )
kumaglarin yakilmasinda tercih edilir.

Sekil 2.4: Tersten hava piiskiirtmeli yakma

2.4. Diizgiin Olmayan Yakma Nedenleri

Yakma islemi yukarida anlatilan alev yogunlugu, kumasin gecis hizi, bek pozisyonlart
ve bek ile kumas arasindaki mesafe parametreleri diizenlendikten sonra gerceklesir. Iyi bir
yakma igin elde edilmek istenen sonuca gore kumas yapist dikkate alinarak bu
parametrelerin dogru bir sekilde yerine getirilmesi gerekir. Kisaca yakma hatalarindan
bahsetmek gerekirse:

>

>

Dogru bek pozisyonu sec¢ilmedigi takdirde etkili bir yakma islemi
gerceklestirilemez. Dolayistyla diizgilin bir yakma elde edilmemis olur.

Kumasin iizerinde nem bulunmamali, kumas kuru olmalidir. Tamami nemli
kumas tizerinde yakma etkisi istenilenden daha hafif olurken yer yer 1slak
kumas tizerinde yakma etkisi esit olmayacaktir.

Kumasin makineden gecis hizt kumasin yapisina gére dogru ayarlanmalidir. Her
kumas beklerin &niinden aym hizda gegmemelidir. Ozellikle ince ve hassas
kumaglarda ge¢is hizi dogru ayarlanmazsa kumas iizerinde meydana gelen
yanmalar sebebiyle kumag zarar gorebilir.

Kumasin makineden gegerken katli olmasi ya da kirisik olmamasina dikkat
edilmelidir. Kath ya da kingik yerlere alev degemeyeceginden kumas
tizerindeki yakma etkisi esit olmayacaktir.

Diizgiin bir yakma elde etmek i¢in kumag gerginliginin her yerde esit olmasi
saglanmalidir.

Iyi bir temizlik yapilmamis makinede yapilan yakma islemi kumasin iizerinde
diizeltilmesi miimkiin olmayan lekelere neden olur.
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_(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar1

Oneriler

>

Refakat kartina bakarak caligilacak
kumas1 makinenin Oniine getiriniz.

Refakat kartina bakarken kartin tagima
arabasindaki kumasa ait oldugundan
emin olunuz.

>

Kumasin yakilacak yiizii beklere gelecek
sekilde kilavuz kumasa dikiniz.

Parti boyunca kumaslarin ayn1
yiizlerinin arka arkaya dikilmis
oldugundan emin olunuz.

Is emri kartindan makine ayarlarina
bakiniz.

Ogretmeninizle birlikte bir yakma plani
yaparak ayarlari belirleyiniz.

Gerginlik ayarlarini yapiniz.

Kumas ge¢is hiz1 ayarini yapiniz.

Makinenin koruyucu kapaklarini kapatip
emniyet tedbirlerini aliniz.

Koruyucu kapakta veya diger emniyet
tedbirlerinde siipheli bir durum varsa
makineyi ¢aligtirmayiniz ve sorumlu
kisiyi haberdar ediniz.

Makineyi calistiriniz.

Makinenin ¢aligmasini kontrol ediniz.

Makinenin ¢aligmasinda veya kumasin
goriiniimiinde olmamasi gereken bir sey
fark ettiginizde makineyi durdurarak
sorumlu kigiye haber veriniz.

Kumasin sonuna kilavuz kumasi dikiniz.

Kumasin makineden gegisi
tamamlandiktan sonra makineyi
durdurunuz.

Makineyi durdugunuzda kilavuz kumasg
makine i¢inde kalacaktir.

Makineyi temizleyiniz.

Silindirlere ve makineye yapismis olan
yakma artig1 lifleri ve uguntular
temizleyiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
1. Refakat kartina bakarak caligilacak kumagi makinenin 6niine
getirdiniz mi?
2. Kumasin yakilacak yiizii beklere gelecek sekilde kilavuz
kumasa diktiniz mi?
3. Is emri kartindan makine ayarlarma baktiniz mi?
4. Gerginlik ayarlarimi yaptiniz m1?
5
6

. Kumas gec¢is hizi1 ayarini yaptiniz mi?

. Makinenin koruyucu kapaklarin1 kapatip emniyet tedbirlerini

aldiniz mi1?

Makineyi ¢alistirdiniz mi?

Makinenin ¢alismasini kontrol ettiniz mi?

. Kumasin sonuna kilavuz kumasi diktiniz mi?

0 Kumagin makineden gecisi tamamlandiktan sonra makineyi
durdurdunuz mu?

11.Makineyi temizlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular1 dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.
1.  Yakma isleminin amaci asagidakilerden hangisidir?
A)  Kumas igerisindeki ¢ekirdek kabuklarini ve ¢opelleri yakmak
B)  Kumasin 1siya karsi dayanikliligini kontrol etmek
C) Kumas yiizeyindeki havlart uzaklastirarak yiizeyin diizgiin hale gelmesini
saglamak
D) Kumasin alev karsisindaki direncini kontrol etmek

2.  Asagidaki yakma makinelerinden hangisi yaygin olarak kullanilmaktadir?
A)  Gazli yakma makineleri
B) Levhali yakma makineleri
C)  Elektrikli yakma makineleri
D) Tiuplii yakma makineleri

3. Asagidakilerden hangisi yakmayi etkileyen faktorler arasinda sayillamaz?
A)  Kumasin gegis hiz1
B) Kumasin cinsi
C) Kumas ile bek arasindaki mesafe
D) Hepsi

4.  Asagidakilerden hangisi bilinen bek pozisyonlarindan degildir?
A)  Bek lizerinde yakma
B)  Tersten hava piiskiirtmeli yakma
C) Kumas iizerinde yakma
D) Tegetsel yakma

5. Tersten hava piiskiirtmeli yakma nasil bir yakma seklidir?

A)  Kuvvetli

B) Hafif

C) Bek pozisyonuna gore degisen kuvvette
D) Ihman
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Asagidaki citimlelerin sonunda bos birakilan yerlere, climlelerde verilen bilgiler dogru
ise D, yanlis ise Y yaziniz.

6 () Yakma makineleri arasinda yaygin olarak kullanilan elektrikli yakma
makineleridir.

7 () Yakma islemi i¢in kumasin kuru olmasi gerekir.
8 () Alev yogunlugu arttik¢a yakma etkisi de artar.
9 () Yakma yapilacak kumasin orgiisiine gore kumasin gecis hizi ayarlanir.

10 () Kalin ve kaba kumaslarin bek ile mesafesi genellikle azdir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida verilen climlelerde bos birakilan yerlere dogru sdzciikleri yaziniz.

1. Ham tekstil mamuliiniin daha sonra gorecegi boyama, baski ve apre islemlerinin
hazirlanmast1 i¢in yapilan islemlere ... denir.

2. Kumasglar ...................l isleminden gegirilerek yiizey tiiylerinin diizgiin bir
sekilde kesilmesi saglanir.

3. Ust bigagin hemen altina yerlestirilmis olan ..................... tiiylerin 6niinde durarak
yatmasina engel olur.

4, Makaslamada partiyi olusturan kumaslarin birbiri arkasina dikilirken yiizlerinin
........... yonde olmasina dikkat etmek gerekir.

5. Yakma islemi ile kumas yilizeyindeki havlar ( lif uglari, tiiyciik vb. ) uzaklastirilarak
kumas ylizeyinin daha .................... hale gelmesi saglanir.

6. Yakma esnasinda kumasin ................. olmas1 gerekir.

7. Yakma makineleri arasinda yaygin olarak kullanilan ............... yakma
makineleridir.

8. Beklerin 6niinden hizli gegen kumasin alev ile temas siiresi kisaldigindan yakma etkisi

9. Kumas iizerinde yakma ........................ bir yakma seklidir.

10. Tegetsel yakma ..................... bir yakma seklidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

25



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iIN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI
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