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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD864

ALAN Tekstil Teknolgjis

DAL/MESLEK Tekstil Apreciligi

MODULUN ADI Fir calama ve M akaslama

MODULUN TANIMI Mekanik apre yontemlerinden fircalama ve makaslama ile
ilgili bilgi ve becerilerin kazandinldigt bir 6grenme
materyalidir.

SURE 40/24

ON KOSUL

YETERLIK Fircalama ve makaslama yapmak
Genel Amag

Bu modil ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun
olarak her turlu elyafa firgalama ve makaslama
L yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI
Amaclar

1. Teknigineuygun olarak firgalama yapabileceksiniz.

2. Teknigine uygun olarak makaslama yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Isletme ortam
Donamm: Kumas, makas ve fir¢alama makinesi

Modll icinde yer adan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araclari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme araci (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)
kullanarak modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve
becerileri 6lgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Tekstil mamullerinin kullanim 6zelliklerini, tutumunu ve gorunimund gelistirmek
amaciyla, genellikle boyama isleminden sonra, satisa sunulmadan dnce yapilan islemlere
apre islemleri denmektedir. Apre islemlerinde; elyafin cinsi, kalites ve islemin yapilis sekli
dikkate alinmalidir.

Gunumuizde tekstilin her alamnda oldugu gibi bu alanda da teknolgjinin gelismesiyle
yapilan islemlerde kalite, iz ve cssitlilik artmistir. istenilen apre Ozellikleri yeni
teknol ojilere sahip makinelerde mamule islenerek tiiketicinin begenisine sunulmaktadir.

Bu modilde isletme ortaminda yapilan fircalama ve makaslama yapmay:
Ogreneceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Uygun ortam ve ara¢c gerec saglandiginda teknigine uygun olarak fircalama
yapabileceksiniz.

CARASTI RMA )

> Cevrenizde bulunan bir isletmeye giderek fircalamaislemini gbzlemleyiniz.

> Arastirma islemleri icin tekstil isletmelerinin mekanik apre dairelerinden
faydalanabilirsiniz.

1. FIRCALAMA

GOrinum itibariyle zimpara ve sardondan daha az bir ylzey tlylenmesi olusturma
amaciylayapilir. Yani kumas Uzerinde stet, ayva tiyl goriniminde tutum efekti elde edilir.
Kumasin, Uzerinde esnek fir¢alar olan silindir Gzerinden gecirilmesi islemidir.

1.1. Kumasin Fircalama M akinesine Takilmas

Islem yapilacak kumas makineye takili klavuz beze dikilir. Firgalama makinelerinde
mamul makineye hav yoniine gore takilmaktadir. Buradaki amag mamule tuse ve parlaklik
verilmesinin yaninda mamuli zimpara islemindeki gibi firga yardimyla tiylendirmek
oldugu icin mamultin hav yontnde fir¢a silindirine takilmasi saglanmalidir.

Ornegin, ham kadife kumaglarda firgalama teknikleri su sekildedir:
Fitil kesme veya hav kesmeden sonra kesilen hav iplikleri egik, capraz ve yuvarlak
fircalar ile fircalamr ve kesilen hav ipliklerinin dizgin bir sekilde fitilleri olusturmasi

saglanr.

> Egik fircalama: Kumas atki yonune 45° ag1 yapacak sekilde yerlestiriimis
tasimasilindirleri Uzerinden gegirilir ve yuvarlak fircalar tarafindan fircalanir.

> Capraz fircalama: Capraz fircalarda; fircalarin yerlestirilisi, ¢cdzgl yodnine
caprazdr. Istege gore her iki calisma yoniinde etkilenir. Boylece her iki taraftan
hav ipliklerini fitilleri olusturacak sekilde bir araya getirmektedir.

> Yuvarlak fircalama: Yuvarlak fircalar, kumas hareketine ters yénde doner ve
boylece yatiklasmis hav ipliklerinin kaldirilmasin, diklestirilmesini saglar.

> Duz firgalama: Duz firgalar; ham ve boyanmis kumasin firgalanmast igin
kullanlabilir. Boyama 6ncesi son fircalama olarak tavsiye edilir. Pamuklu veya
selliloz esadli (rayon, viskon gibi) kadifelerde uzun havlar kullanildiginda



kancal1 metalik telli fircalar kullanilarak iplikler havlarina agilir ve daha parlak
gorinum kazanir.

1.2. Makine Ayarlari

Fircalama makinelerinin cesitlerine gore ayarlarinda ve calisma seklinde farkliliklar
vardir. Mamule ve islem gorecegi fircalama makinesine gére degisiklikler mevcuttur.
Dokuma kumaglarda ve 6érme mamullerde uygulanan fircalama islemi ayrica yiksek havli
(kadife vb.) kumaslara da uygulanir. Bu ayarlarlailgili bir 6rnek verilecek olursa;

180-220 gram /m agirlhiginda kumasa;

Makine hiz1 10-12 mv/dk.,

Silindir baskist 50 birim,

Silindir hizi makine hiziyla ayni,

Donds yonleri tiylenme istendi ginde tamburla aym yonde,
Donds yonleri efekt istendiginde tamburlaters yonde olmalidir.

1.2.1. Mahn Gegis Hiz1

Firca makinesinden mamulin gecgis hizi, cinsine, 6rgu ylzeyine ve istenen efekte
baglidir. Firca makinelerinde genelde mamul ortalama 5 — 20 m/dk. hizla islem gormektedir.
Hiz tlylenme yogunlugunu etkiler. Hiz azaldikca tlylenme yogunlugu artar hiz arttikca
tiylenme yogunlugu azalir.

1.2.2.Firca Silindirlerinin Dénls Hizi

Fircalama silindirlerinin donis hizi isletmenin calisma sekline, mamulilin cinsine ve
gorecegi fircalama tlriine gore degismektedir. Fircalama silindirlerinin ortalama donis hizi
1000-1500 dev/dk. arasindadir. Fircalamaislemi genellikle 8 adet silindir olan makinelerde
yapilir. Silindirlerin 4’0 blytk 4’0 de kiglk boydadir. Bu silindirlerin tamami ayni yénde
hareket edebildigi gibi yar yariya farkli yonlerde de donebilir. Silindirler mzl1 déniince tiy
yogunlugu azalir, yavas dontnce tlly yogunlugu artar. Silindirler kumas donts yoninde
donerse tiylenme kisa ve az, kumas dénis yoninin tersine donerse tllylenme uzun ve yogun
olur.

1.2.3.istim Verme

Fircalarin kumasa strttinmesinden dolay: Uzerinde bulunan lif uguntular: uzakl astirilir.
Bu islem sirasinda mamule buhar odalarinda buhar verilerek sabitlenmesi ve fircalama ile
verilen efektin kalici olmasi saglamir. Buharlama (istim) sonrasinda mamulde kismen bir
yumusama ve parlatma etkisi saglanir.



1.2.4. Kumas Gerginligi (Tansiyon)

Kumasin makineden gecisi sirasinda kumasa uygulanan baski ve gerginlik
tiylenmenin yogunlugunu etkiler. Gerginligin artmasi kumasin fircalara daha fazla basingla
temasint  saglayacagindan tiylenme daha yogun gerceklesir. Firgalama tesiriyle ilgili
degisikliklerde parametreler degistirilirken (makine hizi, silindir hizi vb.) gerginlik de
degisiklige ugratilir.

1.3. Fircalama Cesitleri

Fircalama gesitleri kuru fircalama, istim vererek firgalama ve yas fircalama olarak Ug
sekilde yapilabilir.

1.3.1. Kuru Fircalama

Kuru firgalamadan 6nce bazi kumaslar buharlamadan geger. Kumas doner iki silindir
etrafinda siralanmis fircalar arasinda firgalanir. Silindirler Gzerinde déviicl elemanlar ve 6zel
dizaynda fircalar monte edilmistir.

Resim 1.1: Fircalama silindirlerinin gor tnist

Silindirin dénme yoni kumas akis yonunin tersinedir. Her silindir, bir elektrikli motor
vasitasiyla dondardltr. Silindirin dontis hizlart 1000-1500 devir/dakikadir. Kumagin
kalitesine, kullanim yeri ve tiriine gore silindirlerin yerlesim agisi ayarlanarak optimum
temizleme saglamir. Kumas firga Unitesini terk ettikten sonra iki adet toz emici arasindan
gecer ve tozlar emilir ki ileriki islemlerde toz ve uguntular problem olusturmasin.



Resim 1.2: Kuru fircalama makinesi
1.3.2. istim Vererek Fircalama

Kadife kumaslarin gordigl son islemdir. Boyal1 (radigal) firga da denir. Clnk kumas
bu makineye gelmeden boya veya baski dairesine gonderilip renklendirilir, apresi yapilir.
Burada kumasin kanallar1 belirgin hale getirilir, kiriklart agilir. Kumas ilk olarak bir buhar
kamarasina girer. Boylece kiriklar1 giderilir. Daha sonra firga bolimine gelir. Burada ilk
olarak 8 adet atki yonunde calisan firgcadan geger, daha sonra da 3 adet ¢bzgl yoninde
calisan firgadan geger. Firca ayarlar Ozellikle galisilacak kumasin kalinligina gore ayarlanir.
Makine hizi ortalama 12 m/dk.dir. Renkli kumaslarin hepsi boyal1 firgada calisilir. Boyali
fircadan sonra kadife kumaslarin yonu cevrilir ve mamul kontrole gonderilir.

Resim 1.3: istimli (buhar 1) fir galama makines

1.3.3. Yas Fircalama

Kord kesme makinesinde kadife kumaslarin fitilleri kesilir. Ancak kumas gorinim ve
tutum bakimindan hentz tam olarak kadife formunda degildir. Bunun igin yas firga
makinesinde kumas hem atki hem de ¢ozgl yonunde fircalanir. Boylece fitiller daha belirgin
héle gelir. Makinenin girisinde kumas ilk olarak fularddan geger. Fulard yalmzca oda
sicakliginda su ihtiva eder. Buradan cikan kumas fircalama kismina gelir. Burast iki
boltimden olusur. ilk bolimde kumas kendi ekseni etrafinda donen silindirler tarafindan
yalmizca ¢ozgll yoniinde fircalanr. Ikinci bolimdeki fircalar ise hem ¢ozgii yoniinde hem de
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periyodik olarak hareket ederek atki yonunde firgalamay: saglar. Bu kissmdan ¢ikan kumas,
valer arasindan gecirilerek sikilir ve fazla su fularda aktarilir. Daha sonra tekrar ¢ozgi
yoninde fir¢alanan kumas, kurutma barabanlarinin oldugu bolime gelir. Burada her sirada 3
tane olmak Uzere 2 sira baraban bulunur. Bunlardan gegen kumas kurutulur ve 6nce 4 adet
atki yoninde, sonra 3 adet ¢ozgl yonunde calisan fircadan daha geger ve cikis kisminda
rolige sarilir. Sonug olarak yas fircadan gegen kumas Uzerindeki kanallar agilmus olur,

pidikler temizlenir, kiriklar dizeltilir.

Resim 1.4: Yas fircalama makinesi

1.4. Makine Temizligini ve Bakimim Yapma

Firca makinesinde islem goren kumastaki hav ve uguntular, hava kanallar1 yardimiyla
cekilerek atik torbalarinda toplanir. Agik ve koyu renkli kumaslarin makineye alinmasi
sirasinda, is¢i tarafindan hava yardimi ile makinedeki uguntu ve havlar temizlenir.

Firga makinesinin gesidine gore makine temizliginde dikkat edilmesi gereken farkli
noktalar vardir. Kadife Ureten isletmelerde yapilan yas, kuru ve istimli fircalama
makinelerinde buhar ve kimyasal madde ile mamul islem gordugu igin kullanilan firgalar kil
fircalardir. Bu makinelerde istim kanallari, fulard tekneleri ve hav ve ucuntulari emen
kanallarin bakim ve temizligi makine ustas: tarafindan periyodik olarak yapilir.

Kadife ve diger 6rme ve dokuma kumaglarin ficalanmasinda kullanilan makinelerde
polikarbon fircalar kullaniimaktadir. Kumasin istim vererek fircalanmasi isteniyorsa tumbler
makinesi yardimi ile daha 6nce bu islem yapilarak polikarbon firgalarin zarar gbrmemesi

saglanir.

Firga makinesinin ¢alisma yogunluguna gore iki ile ati ay arasinda genel bakimdan
gecirilir. Bu bakim sirasinda firgalarin durumu kontrol edilir. Fircalarda bozulma varsa
degistirilir. Makinenin yaglanmasi ve temizligi yapilir.



e UY GUL AMA FAALIYETI

S

Fircalamaislemini yapinz.

Islem Basamaklar:

Oneriler
» Metrekaresi 90- 100 gram gelen kumas temin | » Temin ettiginiz kumasin
ediniz. yuzeyini gorinim ve tuse
olarak inceleyiniz.

» Fircalanacak kumasi partileyiniz ve kumasi
fircalama makinesinde kilavuz kumasa dikiniz.

» Overlok dikisi kullanimz.
» Kumasin fircalanacak yonunin
makineye dogru yonde
takilmasina dikkat ediniz.

» Makinenin hizim 20-22 m/dk. olacak sekilde
ayarlayimz.

> Kontrol panelinden hiz ayarim
dikkatlice yapimz.

> Silindirlerin  baski
ayarlayimz.

ayartmt 20 birim  olrak




» Silindir hizimt makine hiz1 ile ayn olacak sekilde | » Donus yonleri tuylenme
ayarlayimz. istendiginde tamburla aym
yonde olmalidir.

» Donus yonleri ef ekt
istendiginde tamburla ters
yonde olmalidir.

» Kumas1 makineden geciriniz. > I[slem  esnasinda  kumasin
makineden  gecisini  takip
ediniz.

» Kumasin dizgin gecmesine
dikkat ediniz.

» Makine ¢ikisinda kumasi kontrol ediniz. > Istenen fircalama efektinin elde

edilip edilmedigini  kontrol
ediniz.

> Istenen efekt olusmussa makine cikisinda | » Fircalama islemi biten

firgcalanmis kumas1 arabalara pastal seklinde partilerin, bir sonraki islemicin
alinz. sevkini saglayimz.

» Yeni parti  icin  makineyi
hazirlayimz. Renk degisimi
varsa (agik - koyu renk),
makinenin temizlenmesini
saglayiniz.




KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri Evet | Hayir

1. Fircalanacak kumast partileyip kumas Ozelliklerini incelediniz mi?

2. Partilenmis kumas1 makinenin 6niine araba yardimu ile getirdiniz mi?

3. Kumasi makineye dogru yonde taktiniz nu?

e

Iyi bir fircalama icin baski silindirlerini ve kumasin gerginligini
elektronik ayar konsolundan ayarladimz m?

Baski silindirlerinin ayarint kontrol ettiniz mi?

Makine ¢ikisinda kumasi kontrol ettiniz mi?

Istenen firgalama etkisinin olustugunu kontrol ettiniz mi?

Istenen efekt olustugunda makine cikisinda firgalanmis  kumast
arabalara pastal seklinde aldiniz mi?

N |

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geciniz.

10



Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere dogru kelimeleri yazimz.

1 Kadife kumaslarin gordigii sonisleme ...........ccoovveiiiiiieiinnnes denir.

2. Sardonlama ve makaslama gibi mekanik islemler sonucu kumas ylzeyinde kalan lif
uguntularint uzaklastirmak, kumasi yumusatmak ve parlatmak icin yapilan mekanik

bitimislemine .................... denir.

3 da kumas Uzerindeki kanalar agilir, pidikler temizlenip kiriklari
dizetilir.

4. Istimvererek fircalamaya.............coc.oun. da denir.

5. Kadife ve diger rme ve dokuma kumaslarin ficalanmasinda kullanilan makinelerde
...................... kullamlmaktadir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaiyete geri donerek tekrarlayinmz.
Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 0grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( amac )

Uygun ortam ve ara¢ gerec saglandiginda teknigine uygun olarak makaslama
yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Makaslama makinesini arastiriniz.

> Makaslama igleminin amacim arastirimz.

Arastirma islemleri icin tekstil makine imalatcilarinin internet siteleri  ve
katal oglarindan faydalanilabilir.

2. MAKASLAMA YAPMA
2.1. Makaslama

Kumas ylzeyinde bulunan lif ¢ikintilarimin tamamen uzaklastiriimasini, yine kumas
ylzeyinde bulunan havlarin belli bir uzunlukta kesilmesini saglayan mekanik bitim islemidir.
Tiras makinesi olarak da amilan makaslama makinesinde kumas, makas masasiyla diz ve
spiral igaklarin arasindan gegirilir. Donen spiral bigak sayesinde, kumas ylzeyindeki lif
cikintilar: ve havlar belli bir uzunlukta kesilir. Boylelikle kumas yuzeyi pirizsiiz, diizgin bir
hal alirken parlakligi daartirilir.

Makaslama esas olarak iki sekilde yapilir.

> Ustten makaslama: Kumas yiizeyindeki tiiylerin belirli yiikseklikte, diizgiin bir
seviyede kesilmesi islemidir. Makasama yUksekligi daha 6nce yapilan isleme
gore (sardonlamayla tuylendirilmis, kecelestirilmis, dik tlylu, yatik tayl()
degisir.

A ¥ 1 1

Sekil 2.1: Makasamada tiylerin kismen uzaklastirilmasi
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> Dipten makasama: Tuylendirilmis mamulin daha parlak bir gorinim
kazanmasi ve 6rgu desenlerinin daha belirgin sekilde ortaya ¢ikmasi icin mamul
ylzeyindeki hav tlyciklerinin tamaminin uzaklastirmasi islemidir.

|u\)mnlul‘:.‘-.m/

Sekil 2.2: Makaslamada tuylerin tamamen uzaklastirilmas

Resim 2.1: M akaslama makinesinden kumasin gecisi

2.2. Makaslama M akinesinin Kismlari

MaKkaslama
NMagas

Furcah Makas Makinesi

Resim 2.2: Makaslama makinesi Sekil 2.3: Makaslama makinesinin sematik gor indsu

13



Bir makas makinesini olusturan énemli donamimlar asagida belirtilmistir.

Kesim tertibati

Alt bicak

Ust bigak

Makas masasi

Hav kaldirict

Emme tertibati

Y aglama tertibat1
Kenar agici

Dikis arama tertibati
Buharlama tertibati
Kesim boyu 6l¢timii / Kesim boyu ayar1
Cubuk otomat1

Ozel donarmmlar
Desenli kesim tertibati
Bileme aparat1
Guvenlik tertibat

VVVVVVVVVVVVVVYVYY

M akaslama makinesinde kesme islemi U¢ pargadan olusur.
2.2.1.Alt Bigak

) Alt bigak: ince bir plakadan olusur ve alt tarafi boylu boyunca egik olarak bilenmistir.
Ust kismunda makaslama silindiriyle islem gorerek ice dogru oyulmustur.

Sekil 2.4: Alt bigak

Lif ucglart bu sekilde olusan kesim kenarina gelirler ve burada kesim silindirinin
spiraleri tarafindan kesilir. Alt bigagin ve Ust silindirin bilenmesi, 6zel bileme makinesi ile
ust silindir igin donen bileme tertibati ve alt bigak icin lineer geri itmeile yapilir.

2.2.2.Ust Bigak

Bu silindir, kesme bicaklarimin Uzerine spira seklinde takildig: icin bos bir silindirdir.
Bicaklar, sertlestirilmis ¢elik cubuklardir. Bir makas silindirinin tzerinde 24 adet kesme
bicagi bulunabilir. 800 — 2000 devir/dakika arasinda bulunan yiksek devir hizi dolayisiyla
silindirde herhangi bir dengesizlik olmamalidir. Bicaklar; silindir boyu ve capina goére
silindirin etrafindaiki veya daha gok kez sarilmuslardir.
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Bir makas silindirinin kesm sayisi, santimetrede 15 — 60 adettir ve makaslanacak
kumasin materyaline ve tiriine baglidir.

Bu etkenler;

> Spiral sayis,

> Silindirin dakikadaki devir sayis,

> Metre/dakika olarak kumasin gegis hizidir.

Spirallerin sarimina gére sag ve sol yonl spiraler vardir.

. Sag Yon
E@:II Nl]:l
’-’—i""—/
; I — I Sol Yéon

Sekil 2.5: Tek spiralli Gst bicagin sematik gosterimi

Sekil 2.6: Spiralli Gist bicak
Asagida belirtilen farkl: spiral sekilleri, farkli materyallerde kullanilabilir:

a. Bagjonet spirdi

b. Acili spird

c. Saplamali spiral

d. Dirsekli spiral

e. Konkav spiral a b C d e

Sekil 2.7: Ust bigak sekilleri
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Guntmizde artik neredeyse yalnizca konkav spiraller kullamlmaktadir.

Resim 2.3: Ust ve alt bicak
2.2.3. Makas Masasi

Kesim masas: olarak iki masatipi bilinmektedir:

> Dolu masa (sivri makas masasi)
»  Oyuk masa (yaylh makas masasi)

1
g
§
e

Sekil 2.8: Oyuk masali kesim tertibati Sekil 2.9: Dolu masah kesim tertibati

Kesim masasi, kumasin kilavuzlanmas ve makas yiksekliginin ayarlanmas: amacin
tasir. Acili olarak masanmin tzerinden gegirilen makaslanacak kumastaki havlar veyailmekler
dikilir, boylece dt bigcak tarafindan yakalamp Ust bicak tarafindan kesilebilir. Sivri kesim
masasi, 0zellikle ¢ok kiictk hav boylar1 istendiginde ve yiizeyi striktirl (i olmayan kumaslar
icin uygundur.
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Oyuk masa U seklinde bir profile sahiptir ve arka kismu daha al caktir. Boylece
makaslanacak kumasta nope veya kalin dokuma kenarlar: varsa bunlar kesim bicaklarindan
kurtulabilir.

1Tst Bicak

Alt Bicak
-_— | ;

Siviid
Makas Masast

Sekil 2.10: Sivri masa
(Kumasin arka ytziindeki digiimler makaslama deligi yaratir.)

Ust Bicak

Alt Bicak

Oyukin
Makas Masasi

A AINAS

Sekil 2.11: Oyuk masa

(Dokumanin arka yuzeyindeki digtmler, kesim prosesini etkilemez.)

Dikis gecisinde kesim bicaklar: kaldirilabilir veya kesim masasi kaydirilabilir. Hav
yuksekligi, bir ayar kolu ile kesim silindirinin veya kesim masasinin konumu degistirilerek
¢ok hassas bir sekilde ayarlanabilir. Ayarlanan degerler bir skala tzerinden okunabilir ve
boylece tekrarlanabilirlikleri saglanir.
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Resim 2.4: M akas masast

2.3. Makaslamada Parti Olusturma

Makaslama islemine gegilmeden Once aynmi partiye ait kumaslarin birlestirilmes
gerekir. Parti olusturma esnasinda kumasin ayn yonde dikilmesi 6nemlidir.

2.3.1. Kumasin Aym Y 6nde Dikilmesi

Makaslamanin diizgin ve istenen diizeyde olusabilmesi icin kumasin birlestirilmes
sirasinda hav yoninin aym olmasina dikkat edilmelidir. Makaslama sirasinda kumasin
istenilen ylzinde makas etkisi saglanir. Bu nedenle makas makinesine verilen mamultin ayni
yonde dikilmis olmasi gerekmektedir. Buna uyulmadiginda bir topun o6n yizi islem
gorurken diger topun arka yuzii islem gordr ki bu daistenenmeyen bir durumdur.

2.3.2. Kumastaki Rutubet ve Temizlik

Isletme ortaminda kumasta istenen nem oram %7-8'dir. Kumas (izerinde bulunacak
nemlilik tlylerin yapismasina neden olacagindan makaslamanin dizgin yapilmasin
engeller. Nemli vedlak olan kumaslarin makineye gelmeden dnce kurutulmas: gerekir.

2.4. Makaslama Cesitlerine Uygun Calisma

Kesme tertibatlariyla kumas ylzeyinde farklt amaglarla bazi degisiklikler yapilir.
Bunlarin bazilar1 agagida verilmistir:

> Esit ve dizgin bir kumas yuzeyi elde etmek icin ylzeydeki uzun iplikler
(havlar) kesilir.

Peliis (kadife) efekti elde etmek icin ilmek seklindeki havlar kesilir.

Hav yuksekligini esitlemek icin sardonlanmis kumaslar makaslanir.

Y akmaislemine alinamayan kumaslarin yiizeyi makaslanir.

Y VV
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Kadife elde etmek icin ylizey makaslanir.

Orgilui tekstil yiizeylerde desen elde etmek igin yapilir.
Kadife Uretiminde kullanlir.

Dokuma kumaslarin ytizeyinin temizlenmesinde uygulanr.

2.5. Makaslamada Pasaj Sayisi

Makaslama makinesinde kadife disindaki kumaglar genelde tek pasg olarak
makineden gecirilir. Kadife ve benzeri kumaslar ise ham olarak bir pasg boyama ve diger
islemlerden sonra bir pasg isleminden daha gecirilir. Kumasta istenilen tiy yiksekligi ve
tiylerin sikligina bakilarak birden gok pasaj uygulanabilir. Ornegin sardon yapilmis kumasta
tly yiksekligi 1-3 mm istenildiginde tek pasgjda makaslama sakincalidir. Tek pasgda
makas yapilirsa kumas yilzeyinde atki yonunda dalgali gbérinim ve bantlar olusur. Bu
nedenle tly yiksekliginin az istendigi durumlarda kademeli olarak kesim yapmak gerekir.

VVYVYY

2.6. Makine Temizligi ve Bakimini Yapma

Makas makinesinde temizlik ve bakim ¢ok énemlidir. Partiler ve renk degisimlerinde
isci hava yardimi ile makine Uzerinde hava emici tertibatin alamadigi ucuntu ve havlar
temizler. Havakanallarim ve uguntularin biriktigi torbalari dolmugsa temizleyip bosaltir.

Makine genel anlamda kendi bakimim yaparak tzerine yerlestirilen hava kanalar
vasitas: ile ucuntular1 alir, yaglama tertibati ile de Ust bicagin korlesmesini engelleyecek
sekilde yaglanmasim saglar.

Isletmede calisilan kumaslara gore de bakim periyodu degisim gostermektedir. Kadife
agirhikli galisan bir isletmede Uist bicagin 6 ayda bir bilenmesi gerekebilir. Orme kumaslarla
calisilan isletmelerde ise 1 — 1,5 yilda bir bileme islemi yapilmaktadir. Ust bicaga uygulanan
bileme islemi bu igle ugrasan bileyciler tarafindan yapilir.

Alt bicagin temizligi fabrikadaki is¢i tarafindan Uizerinde olusan capaklar: temizlemek
icin bileme aparat ile makine Uzerinde yapilir.
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e UYGULAMA FAALIYETI

Makaslamaislemini yapiniz.

) W—

Islem Basamaklar:

Oneriler

350 g/m dokunmus 50/ 50 PES/CO bir kumas
temin ediniz.

Makaslanacak kumas: partileyiniz.

» Kumasin saglam dikilmesine
dikkat ediniz.

Uygulama
yapiniz.

icin makas makines ayarlarim

> Parti yaparken acik en kumasta
makaslanma istenen yizeyin
aym yonde olmasina dikkat
ediniz.

Partilenmis kumast makinenin 6nine araba

yardimu ile getiriniz.

Kumas: makineye dogru yonde takiniz.

» Kumasin makaslanacak yoénuni
bicaga gelecek sekilde takiniz.

» Kumast hav yuni makaslara
gelecek sekilde yerlestiriniz.

» Kumasi kilavuz beze overlok
dikisi iledikiniz.

Uygulama icin kumasin makineden gecis hizinm
10 m/dk. olacak sekilde ayarlayiniz.

Makas yiiksekligi 1.1 mm olacak sekilde makine
ayarim yapinz.

» Kumas ile makas arasindaki
mesafe tlylenme yuksekligi
acisindan énemlidir.

Kumasin gerginlik ayarimt 8 olacak sekilde
ayarlayimz.

Ust bigak doniis hizim 1000 devir /dk. olarak
ayarlayiniz.

Kumasin makineden gegisini kontrol ediniz.
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» Kumasta istenen makaslama
yuksekligini kontrol ediniz.

> Kumasin  makineden  gegis
gerginligini kontrol ediniz.

» Makaslamanin istenen diizeyde
olup olmadigim kontrol ediniz.

'S 1
&
¢i'll”' e
'||' I!lnl. =]

» Kumasin arabada pastal seklinde katlanmasini > Arabdara ainan makaslanms

saglayiniz. kumasin bir sonraki islem igin
> sevkini saglayinz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadigimiz beceriler icin Hayrr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Deger lendirme Olgitleri

Evet

Hayr

1. Partilenmis kumas1 makinenin 6niine araba yardim ile getirdiniz mi?

2. Kumas1 makineye dogru yonde taktimz mi?

3. Makasdamaislemi icin gerekli ayarlar1 yaptimz mi?

4. Makaslama bicaklarindan kumasin gecisini kontrol ettiniz mi?

5. Kumasin makineden cikisini kontrol ettiniz mi?

6. Istenen makaslama etkisinin saglancigim kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bitin cevaplarimz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme’ ye geginiz.

22



Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerlere dogru sozcikleri yazimz.

1. Kumas ylzeyinde bulunan lif cikintilarinin tamamen uzaklastirilmasini ve havlarin
belli bir uzunlukta kesilmesini saglayan mekanik bitim islemine ......................
denir.

2 ; kumas ylUzeyindeki tlylerin belirli yikseklikte, dizgin bir
seviyede kesilmesi islemidir.

3. .. ; thylendirilmis mamultin daha parlak bir gérinim kazanmasi ve
orgu desenlerlnln daha belirgin sekilde ortaya cikmasi icin mamul ylzeyindeki hav
tlycUklerinin tamaminin uzaklastirmasi islemidir.

4. Oyukmasa....... seklinde bir profile sahiptir ve arka kismi daha algaktir.

B , kumasin kilavuzlanmasi ve makas yuksekliginin ayarlanmast
amaci tasir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin tumi dogru ise “Modil Degerlendirme’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogr u segenegi isar etleyiniz.

Sardonlama ve makaslama gibi mekanik islemler sonucu kumas yiuzeyinde kalan lif
ucuntularim uzaklastirmak, kumasi yumusatmak ve parlatmak icin yapilan mekanik
bitim islemi asagidakilerden hangisidir?

A) Yas fircalama

B) Sonfircaama

C) Kuru fircalama

D) Onfircaama

Kadife kumaslarin gordigi son islem hangisidir?
A) Istim vererek fircalama

B) Yas fircalama

C) Kurufircaama

D) Makaslama

Asagidakilerden hangis makaslama makinesinde kesme islemini yapan parca degildir?
A) Alt bigak

B) Silindir

C) Donen Ust bicak

D) Makasamamasasi

Cok kuctk hav boylar istendiginde ve yuzeyi striktlrli olmayan kumaslar icin
kullanilan masa asagidakilerden hangisidir?

A) Oyuk masa

B) Acili masa

C) Umasa

D) Sivri kesim masas

Kumas yuzeyinde bulunan lif ¢ikintilarimin tamamen uzaklastirilmasim ve kumas
ylzeyinde bulunan havlarin belli bir uzunlukta kesilmesini saglayan mekanik bitim
islemi hangisidir?

A) Yakma
B) Fircaama
C) Makasama

D) Sardonlama

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddit ettiginiz sorularla ilgili konular: faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarinizin timi dogru ise diger module gegmek icin 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1I'iN CEVAP ANAHTARI

istim vererek fircalama
kuru fircalama
Y as fircalama
boyal: (radigal) firca
polikarbon fircalar

eI N

OGRENME FAALIYETi-2'NiN CEVAP ANAHTARI

Makaslama
Ustten Makaslama
Dipten Makaslama

U
Kesm Masast

SRS

MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

g|hlwN|e
> O|m >0
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